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本 书 通过 功能 讲解 与 实际 案例 相 结合 的 方式 ， 在 理论 和 实践 两 个 方面 
对 GibbsCAM 软件 进行 了 详细 介绍 。 书 中 对 每 个 功能 进行 分 析 ， 并 与 后 续 
练习 相配 合 ， 把 工作 中 容易 遇 到 的 问题 分 别 作 了 说 明 ， 使 读者 可 以 在 较 短 
时 间 内 掌握 GibbsCAM 软件 。 

本 书 配套 光盘 中 包含 了 部 分 案例 的 视频 指导 录像 和 试用 版 软件 ， 这 也 
是 为 了 便于 读者 更 快 地 掌握 和 学 习 GibbsCAM 软件 。 光 盘 中 也 包含 了 使 用 
软件 后 给 客户 带 来 的 价值 ， 这 些 都 会 帮助 读者 更 好 地 理解 和 应 用 软件 。 

本 书 是 思 美 创 (北京 ) 科技 有 限 公 司 的 工程 师 多 年 经 验 的 总 结 ， 可 
以 作为 认证 考试 参考 书 和 指导 书 。 
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20 多 年 来 ，Gibbs 公司 一 直 是 全 球 先 进 CAD/CAM 技术 方面 的 领导 
者 ， 能 在 保持 易学 易 用 和 高 生产 率 的 同时 ， 提 高 产品 质量 。“ 了 Powerfully 
Simple，Simply Powerful” 有 是 Gibbs 公司 的 经 营 宗 旨 和 目标 。Gibbs 公司 的 
宗旨 是 为 NC 编程 师 、 机 械 师 、 制 造 工程 师 提供 软件 和 服务 ， 使 他 们 的 工 
作 更 有 效 。Gibbs 公司 的 目标 是 向 制造 业 提 供 新 技术 和 新 方法 ， 使 他 们 的 
加 工 制造 更 为 简单 ， 进 而 提高 效益 和 增加 利润 。 为 此 ，Gibbs 公司 创造 了 
一 些 非 常 直观 的 图 形 化 交互 形象 生动 的 工具 ， 使 用 者 可 以 发 挥 想 象 力 进行 
操作 ， 并 把 原 有 复杂 的 工作 变 为 一 种 享受 。Gibbs 公司 根据 客户 需要 ， 以 
成 功 的 服务 和 和 技术 支持 为 客户 提供 一 个 总 体 的 、 有 效 的 解决 方案 。 

现在 的 GibbsCAM 软件 产品 线 支 持 2 ~5 轴 铣 淹 、 车 削 、 车 铣 复合 、 
多 任务 车 铣 复合 加 工 和 线 切 割 。GibbsCAM 软件 同时 提供 完整 的 制造 建 模 
功能 ， 包 括 2 维 、2.5 维 、3 维 线 框 ， 曲 面 和 实体 建 模 。GibbsCAM 软件 的 
数据 转换 功能 可 以 访问 大 部 分 国内 和 行业 标准 的 CAD 数据 格式 。 

为 了 帮助 广大 读者 以 及 有 志 于 学 习 GibbsCAM 多 任务 车 铣 复 合 加 工 的 
技术 人 员 ， 帮 助 他 们 迅速 掌握 这 一 先进 的 软件 ， 我 们 编写 了 本 书 。 

本 书 是 在 原 有 《GibbsCAM 基础 篇 》 上 的 延伸 ， 着 重 对 多 任务 车 铣 复 
合 加 工 进行 讲解 ， 包 括 常用 到 的 双 主 轴 双 刀 塔 、B 轴 双 刀 塔 以 及 瑞士 型 机 
床 参 数 设置 ， 多 任务 操作 管理 器 如 何 同 步 、 机 床 辅助 设备 如 何 应 用 、 多 通 
道 多 主轴 编程 等 问题 进行 了 详细 讲解 。 书 中 既 有 功能 讲解 的 内 容 ， 又 有 具 
体 练习 的 题目 ,最 终 使 读者 达到 灵活 应 用 软件 的 目的 。 又 着 重 让 广大 的 工 
程 师 们 通过 实战 练习 学 有 所 获 ， 并 最 终 应 用 到 实践 的 生产 过 程 当中 去 。 通 
过 使 用 能 和 绝 大 多 数 机 床 搭配 使 用 的 CAM 软件 ， 可 以 缩短 编程 和 加 工时 
间 ， 这 才 是 明智 的 解决 方案 。 

我 们 希望 为 广大 GibbsCAM 爱好 者 奉献 一 本 完美 的 教材 ， 但 由 于 时 间 
有 限 ， 难 免 有 玖 漏 和 不 受 之 处 ， 请 读者 海 涵 并 不 吝 赐 教 。 

Cimatron 北京 代表 处 成 立 于 1998 年 ， 主 要 任务 是 进行 市 场 宣传 、 协 
调 销售 业务 、 加 强 技 术 支 持 ， 从 而 扩大 在 中 国 CADZCAM 行业 的 影响 ， 为 
用 户 提供 更 及 时 、 完 整 的 服务 。 作 为 世界 知名 的 工 模具 制造 的 软件 解决 方 
案 供应 商 ，Cimatron 特别 看 好 中 国 的 市 场 前 景 和 潜在 的 市 场 。 

2002 年 8 月 20 日 ，Cimatron Ltd，( NASDAQ: CIMT) ， 作 为 面向 工 模 
具 行 业 提 供 CADZCAM 解决 方案 的 领导 者 和 开发 者 ， 向 全 世界 宣布 在 中 国 
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纱 宗 帮 了 二 柯 代 二 思 美 创 (北京 ) 科技 有 限 公 司 ， 新 公司 成 立 后 ， 将 
在 中 国 进一步 推进 Cimatron 软件 全 面 的 解决 方案 ， 从 而 进一步 为 Cimatron 
软件 在 中 国 的 客户 提供 更 好 的 服务 。 思 美 创 ( 北 永 ) 科技 有 限 公 司 在 负 
责 市 场 、 销 售 、 技 术 支 持 以 及 售后 服务 工作 的 同时 ， 仍 然 为 代理 商 在 各 自 
区 域内 的 市 场 、 销 售 、 技 术 支 持 以 及 售后 服务 工作 中 提供 相应 的 支持 。 

a ke 成 都 、 武 汉 、 厂 州 成 立 了 办 事 处 ， 从 而 
在 中 国 的 华东 、 华 南 、 华 中 和 西南 地 区 进一步 推进 Cimatron 软件 全 面 的 解 
次 方案 ， 进 一 步 为 各 区 域内 的 客户 提供 更 好 的 服务 。 

我 们 的 解决 方案 是 服务 于 客户 ， 当 然 也 包括 我 们 的 读者 。 您 可 以 通过 
公司 网 站 Ce /A/www. cimatron. com. cn 获得 我 们 的 技术 支持 ， 并 提出 您 


的 宝贵 意 





编 者 
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1.1 多 任务 车 铣 复 合 加 工 简 全 


多 任务 车 铣 复合 加 工 (MTM) 即 那些 用 于 定义 、 创 建 和 加 工 多 刀 塔 多 主轴 机 床 的 零件 
加 工 方式 。 这 个 系统 允许 多 个 主轴 、 刀 塔 和 运动 轴 的 协调 同步 运动 。 能 完成 这 类 加 工 的 机 床 
类 型 包括 含有 多 轴 (4 轴 或 更 多 轴 数 ) 加 工 的 车 铣 机 床 、 多 个 零件 同步 加 工 的 复合 机 床 和 瑞 
士 制 机 床 。 

为 什么 叫 “ 多 任务 车 铣 复合 加 工 (MTM) (Multi-Task Machining)”? 传统 的 2 轴 车 床 和 
3 轴 铣 床 只 能 同时 做 一 项 任务 (如 换 刀 、 切 前 加 工 等 ) 。 而 多 任务 车 铣 复合 加 工 (MTM) 则 
是 由 此 发 展 而 来 ， 同 时 可 进行 两 项 或 多 项 任务 ， 且 这 期 间 的 多 项 任务 之 间 的 控制 切换 均 可 通 
过 机 床 自 动 控制 ， 而 无 需 人 工 干 预 。 

MTM 是 GibbsCAM 车 削 的 附加 功能 ， 也 可 以 应 用 到 GibbsCAM 的 其 他 模块 。 铣 削 模 块 需 
要 车/ 铣 功能 ， 放 转 铣削 操作 需要 4 轴 联 动 功能 ， 高 级 坐标 系统 需要 5 轴 定 位 功能 。 

在 使 用 MTM 之 前 ， 用 户 应 当 熟 练 掌握 GibbsCAM 的 车 和 铣 加 工 。 也 就 是 说 ， 在 使 用 
MTM 之 前 ， 用 户 最 起 码 应 当 读 过 几何 创建 和 车 削 文 档 。 在 MTM 中 ， 还 涉及 了 一 些 其 他 功能 
的 使 用 。 


1.2 特征 预览 


GibbsCAM 多 任务 车 铣 复 合 加 工 (MTM) 功能 包含 机 床 定 义 、 准 确 的 循环 时 间 计 算 、 对 
多 主轴 多 通道 编程 的 完善 文 持 、 切 削 零 件 仿真 、 程 序 优化 、 文 持 功 能 操作 和 和 定制 化 后 置 系统 
等 。 还 包括 : 

1) 每 一 个 多 任务 千 铣 复合 加 工 (MTM) 机 床 均 是 完全 定义 的 。 每 一 个 机 床 均 有 其 机 床 
定义 文档 (MDD) 的 完整 描述 ， 包 括 其 结构 和 人 太 寸 。 

2) 程序 编程 界面 与 标准 的 车 前 编程 界面 相同 。 

3) 所 有 的 主轴 、 坐 标 系 统 和 对 应 的 几何 体 素 均 可 方便 控制 ， 如 显示 和 隐藏 。 
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4) 拖 搜 和 放置 相关 刀具 块 到 关联 的 刀 塔 和 在 其 上 的 位 置 。 

5) 功能 操作 也 包含 完整 的 运行 时 间 控 制 和 仿真 。 

6) 操作 的 同步 管理 . 

JU 针对 多 通道 同步 程序 的 真实 时 间 ， 其 中 包括 换 刀 时 间 的 间 际 控制 等 。 

Q 相互 关联 的 刀具 和 操作 改变 : 进 给 和 速率 改变 的 交互 作用 ; 能 够 对 操作 运行 时 间 、 





操作 / 轴 的 顺序 调整 、 刀 塔 位 置 的 分 配 进 行 优化 。 


紧 
~、 


(3) 单 击 鼠标 左 键 即 可 实现 同步 的 插入 和 移 除 。 

(9 单 击 鼠标 左 键 即 可 控制 主轴 的 转速 。 

(3) 实时 更 新 所 有 最 新 变更 。 

(@) 非常 准确 的 时 间 计 算 : 快速 移动 、CSS 运行 时 间 ， 自 由 轴 的 快速 进 给 时 间 ， 刀 塔 锁 
定位 和 松 开 时 间 等 。 

7) 实时 的 同步 切削 零件 仿 芮 ， 文 持 多 重 主 籼 和 刀具 系统 。 

8) 铣削 支持 了 Y 轴 和 了 B 轴 功 能 。 

9) 无 需 手 工 后 续 编 辑 的 完整 后 置 处 理 系统 。 








1.3 多 任务 车 铣 复 合 加 工 (MTM) 流程 


多 任务 车 铣 复合 加 工 (MTM) 和 GibbsCAM 的 其 他 加 工 类 型 没有 本 质 上 的 差别 ， 只 是 多 


任务 车 铣 复 合 加 工 (MTM) 拥有 更 多 的 功能 和 辅助 特征 。 总 的 一 些 编程 原则 均 是 一 样 的 ， 
如 创建 一 个 零件 需 先 建立 一 个 文件 ; 创建 一 个 加 工程 序 之 前 需 先 有 加 工 几 何 ; 创建 加 工 工 序 
需 先 创建 所 用 刀具 ; 最 后 加 工 操作 需 进 行 后 置 处 理 才 能 传递 到 机 床 控制 系统 中 。GibbsCAM 
的 铣 和 车 与 多 任务 车 铣 复 合 加 工 (MTM) 的 工作 流程 见 表 1-1。 








表 1-1 加 工 流 程 表 














钳 和 车 多 任务 车 铣 复合 加 工 (MTM) 

新 建文 件 / 打 开 已 有 文件 新 建文 件 / 打 开 已 有 文件 

创建 /修改 几何 创建 位 于 第 一 主轴 的 几何 

创建 刀具 列表 创建 刀具 列表 ， 每 个 刀 塔 上 的 全 部 刀具 

创建 加 工 操作 创建 加 工 操作 

校 验 和 切削 仿真 创建 /修改 用 于 其 他 主轴 加 工 的 几何 

后 置 处 理 针对 多 刀 塔 刀具 进行 排序 以 优化 通道 连接 
同步 操作 ， 并 运行 同步 检查 
校 验 和 切削 仿真 
后 置 处 理 





GibbsCAM 竺 铣 复合 


2.1 GibbsCAM 夺 钳 概述 





车 / 铣 功 能 需要 铣床 和 竺 床 模块 ， 和 车 / 铣 功能 允许 用 户 在 同一 个 图 档 中 创建 铣削 和 和 车削 的 
操作 。 铣 前 和 芋 削 的 附加 模块 可 提供 最 重要 的 旋转 铣 前 选项， 以 及 提供 包 训 在 圆柱 上 的 刀具 
路 径 和 利用 C 轴 铣 前 闯 面 的 功能 。 

软件 的 铣削 /和 村 前 功能 具有 在 单个 主轴 上 编程 的 能 力 ， 文 持 具有 动力 头 的 单个 刀 挫 车床 。 
在 动力 头 上 可 以 次 夹 铣削 刀具 ， 以 沿 厦 Z 轴 方 问 铣 前 ， 朝 着 主轴 夹 头 方 回 轴 回 铣 前 ， 或 者 汽 
着 X 轴 方 回 径 回 铣 前 。 为 了 进行 铣削 ， 主 轴 一 定 从 它 的 正 笛 功能 转换 成 第 三 方 可 编程 序 轴 
的 功能 ， 通 党 指定 为 C 轴 。 铣 前 /车削 功能 允许 用 户 以 指定 对 C 轴 的 旋转 角度 ， 并 对 工件 进 
行 定位 或 联动 加 工 。 

车 铣 复合 允许 用 户 使 用 动力 刀具 简单 定位 C 轴 角 度 位 置 沿 轴 回 或 径 加 加工。 螺旋 加 工 
功能 允许 用 户 将 刀具 路 径 包 右 在 C 轴 ， 并 且 人 允许 连续 的 C 轴 旋 转 。 如 来 机 各 有 Y 轴 铣 前 功 
能 ， 操 作 可 在 任意 C 轴 位 置 进行 ， 如 图 2-1 所 示 。 























图 2-1 车 铣 复合 
a) 车 床 b) 车 铣 复 合 c) 旋转 铣削 d) 车 铣 复合 附加 立轴 
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2.1.1 界面 


车 铣 复合 功能 要 求 界 面 层 别 为 2， 界 面 层 别 的 定义 在 预 设 值 一 界面 对 话 框 中 ， 如 图 2-2 
所 未。 


铣削 车 削 





| ET 


图 2-2 ”车 铣 复合 功能 切换 界面 
当 一 个 车 铣 复合 的 MDD 被 选择 ， 加 工 面板 将 包括 车 和 铣 的 加 工 策 略 供 选 择 和 切换 。 





当 在 车 或 铣 功能 间 切 换 时 ， 处 理 栏 中 存在 的 项 目 将 被 清空 。 因 为 一 个 处 理 群 组 (多 个 
处 理 中 项 目 在 一 个 列表 中 ) 不 可 以 同时 包含 车 和 铣 的 处 理 项 目 ， 千 和 铣 的 处 理 项 目 必 须 在 
不 同 的 处 理 群 组 中 。 


2.1.2 坐标 系统 
高 级 坐标 系统 选项 是 推 存 的 模块 ， 如 果 用 户 拥 有 该 模块 ， 下 面 的 界面 命令 是 只 有 拥有 该 














模块 的 用 户 才 可 以 使 用 的 。 
1. 什么 是 坐标 系统 
(1) 一 个 坐标 系统 是 在 空间 中 的 一 个 平面 ， 并 拥有 一 个 原点 和 3 个 轴 
原点 是 轴 相 交 的 交点 ， 并 且 作 为 和 零 位 参考 点 ，3 个 轴 指 的 是 水 平 、 垂 和 和 深度 轴 。 在 标 





准 车 床 中 的 ZX 平面 ，Z 为 水 平 、X 为 垂直 、Y 为 深度 。 

(2) 坐标 系统 不 同 于 一 个 工作 群 组 

坐标 系统 区 别 于 工作 群 组 ， 多 个 坐标 系统 可 以 在 一 个 工作 群 组 中 使 用 ， 相 同 的 坐标 系统 
也 可 以 在 不 同 的 工作 群 组 中 使 用 。 

(3) 坐标 系统 是 图 素 的 一 个 属性 要 素 (点 、 线 、 圆 等 ) 

图 素 可 以 通过 定义 的 一 个 坐标 系统 生成 ， 但 是 却 不 隶属 于 它 ， 图 素 包 含 的 CS 要 素 可 以 
被 删除 〈 通 过 高 级 铣削 的 用 户 坐 标 系 ) ， 但 是 必须 有 另 一 个 CS 属性 被 定义 在 此 图 索 上 。 

2. HVD 和 XYZ 

这 里 将 讨论 轴 标 签 。 任 何 坐标 系统 都 包含 水 平 、 垂 直 和 深度 轴 。 在 标准 的 XY 平面 中 ， 
使 用 X、Y 和 2Z 代 蔡 水 平 、 垂 下 和 这 度 轴 。 在 当前 坐标 系统 与 主要 平面 之 一 一 致 时 ， 在 对 话 
框 中 使 用 的 标签 都 有 可 能 变化 X、Y 和 2Z 的 标签 将 会 取代 H、V、D,， 文 字 框 中 的 标签 可 能 
是 X、Y 或 Z。 对 于 对 话 框 中 使 用 恰当 的 文字 ， 无 论 如 何 ， 该 值 总 是 和 水 平 、 垂 直 和 深度 值 
相同 。 

3. 坐标 系统 的 格 点 和 轴 标 记 

当 在 多 个 坐标 系统 下 工作 时 ， 坐 标 系统 的 格 点 和 轴 标 记 是 非常 重要 的 工具 。 坐 标 系统 的 
格 点 图 像 化 显示 当前 坐标 系统 的 方位 。 当 显示 坐标 系统 的 按钮 为 开启 时 ， 坐 标 系统 的 格 点 和 
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轴 标 记 将 显示 在 屏幕 上 (按钮 按 下 ) 。 当 产生 多 个 坐标 系统 时 ， 坐 标 系统 的 格 点 将 同时 显示 
在 屏幕 上 。 

坐标 系统 的 轴 标 记 将 显示 当前 坐标 系统 的 原点 ， 它 同时 确定 水 平和 垂直 的 方向 。 在 轴 的 
交点 位 置 有 + 或 者 - 的 标记 ， 用 以 指示 出 当前 视角 下 深度 的 方向 。 

当 水 平和 垂直 轴 对 齐 到 原始 轴 上 ， 轴 的 系统 标签 将 使 用 X、Y 和 Z。 在 车 铣 复 合 的 零件 
中 ,通常 存在 4 个 坐标 系统 ，ZX 平面 ，XY 平面 和 YZ 平面 。 男 外 一 个 坐标 系统 的 标签 为 
HY， 是 因为 它 的 X 轴 反 转 到 男 一 方向 。 在 轴 的 交点 上 的 标记 有 + 或 -的 符号 。 它 表示 在 当 
前 视图 下 次 度 的 方向 。 

灰色 的 格 点 显示 当前 坐标 系统 的 平面 。 高 亮 线 是 当前 平面 和 系统 毛 坏 的 相交 线 ， 如 图 
2-3 所 示 。 









































ZX 平面 CS1 XY 平 面 CS2 HY 平面 CS3 YZ 平面 CS4 


图 2-3 车 铣 复合 坐标 系 平面 

4. 格 点 亮度 

用 户 可 以 在 及 单位 中 左 键 单 击 文件 一 预 设 置 ， 进 入 设置 面板 。 在 格 点 党 度 下 拖 动 滑 块 ， 
设置 格 点 的 亮度 ， 左 键 单 击 应 用 按钮 ， 成 功 设置 格 点 亮度 ， 如 图 2-4 所 示 。 

5. 坐标 系统 列表 

sc 坐标 系统 按钮 : 这 个 按钮 带 出 坐标 系统 列表 菜单 和 系统 列表 ， 如 果 高 级 坐标 系统 不 
可 用 ， 则 这 个 按钮 只 可 以 在 C 轴 机 床 定义 时 可 用 。 

坐标 系统 列表 按钮 : 左 键 单 击 并 保持 坐标 系统 打开 坐标 系统 列表 菜单 ， 在 一 个 车 铣 复 合 
的 图 档 下 ， 显 示 4 个 坐标 系统 ， 如 图 2-5 所 示 。 





格 点 亮度 





图 2-4 格 点 亮度 滑 块 图 2-5 车 铣 复合 坐标 系统 
坐标 系统 列表 : 按 下 坐标 系统 按钮 打开 坐标 系统 列表 。 对 话 框 显示 所 有 存在 的 坐标 系 
统 。 当 前 坐标 系统 将 高 亮 显 示 。 强 烈 建议 当 多 个 坐标 系统 混合 使 用 时 ， 保 留 坐 标 系 统 列表 在 
屏幕 上 。 
每 个 坐标 系统 有 一 个 眼睛 图 标 。 左 键 双 击 该 图 标 切换 坐标 系统 的 可 见 性 。 当 开局 时 ， 坐 
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标 系统 框架 标志 将 显示 在 屏幕 上 。 这 个 动作 不 影响 当前 坐标 
系统 ， 当 前 坐标 系统 仍然 高 亮 保留 在 列表 中 。 而 坐标 系统 的 
坐标 格 点 和 轴 标 记 将 根据 当前 坐标 系统 。 

6. 坐标 系统 框架 标志 

通过 一 个 坐标 系统 框架 标志 可 以 显示 其 他 坐标 系统 的 原 
点 。CS 框架 指标 由 3 条 红线 显示 ，3 条 红线 代表 坐标 系统 的 
3 个 轴 。 左 键 单 击 红色 框架 将 从 一 个 坐标 系 迅速 切换 到 另 一 
个 。 在 坐标 系统 列表 下 左 键 双击 眼睛 图 标 ， 将 隐藏 一 个 CS 
框架 指标 。Cul + 左 键 单 击 选 择 /取消 多 张 眼睛 图 像 。Shift + (11 
左 键 单 击 选择 一 组 相 邻 的 坐标 系统 。 关 闭 坐标 系统 列表 迅速 启 ，。 淮 标 系统 框 女 本 二 
取消 选择 所 有 的 眼睛 ， 如 图 2-6 所 示 。 


2. 1.3 菜单 项 目 


下 面 的 采 单 项 目 仪 适用 在 多 个 坐标 系统 中 ， 

1. 编辑 菜单 

选择 当前 坐标 系统 : 在 编辑 一 选择 子 末 单 。 这 个 项 目 被 选择 时 ， 所 有 的 在 当前 工作 群 组 
中 并 在 当前 坐标 系统 中 的 图 系 被 选择 。 在 其 他 坐标 系统 中 的 图 素 和 体 或 工作 群 组 不 会 被 选 
择 ， 如 图 2-27 所 示 。 
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CHr| 十 % 
Ctrl 十 亡 
Ctrl+Yy 





所 有 刘 面 线 
内 已 选 返 的 训 血 线 的 血 


目前 的 坐标 系统 CHr| 十 M 


鼠标 蝇 折 昕 





图 2-7 当前 坐标 系统 

2. 视图 菜单 ( 见 图 2-8) 

原始 视图 : 这 个 项 目 相 当 于 视图 面板 上 的 按钮 。 当 选择 时 ， 系 统 旋转 视角 对 齐 到 当前 从 
标 系 统 。 这 个 视角 始终 是 保证 深度 方 回 职 屏 大 外 。 它 影响 工件 的 显示 定位 方 问 。 

3. 修改 菜单 ( 见 图 2-9 ) 

修改 坐标 系统 (XYZ) 和 修改 坐标 系统 (HVD) 仪 在 选择 了 图 素 的 情况 下 可 用 。 两 个 
项 目 都 是 重新 分 配 图 系 到 当前 的 坐标 系统 。 

修改 坐标 系统 (XYZ) : 当 它 被 使 用 ， 所 有 被 选择 的 网 素 将 分 配 到 当前 坐标 系统 中 。 图 
系 将 俘 留 在 相同 的 3D 空间 ， 它 通过 改变 颜色 反映 它 现 在 在 当前 坐标 系统 中 的 现象 。 如 采 坐 
标 系 统 修 改 为 不 同 于 它们 本 喘 的 坐标 系统 ， 所 有 选择 的 圆 踊 将 分 段 (修改 为 线性 曲线 )。 
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工艺 库 实体 ff 
Ctrl+E 
Ctrl+F 
Ctrl+G 
Ctrl+I 
Ctrl+H 


Ctrl+- 
Ctrl+] 


图 2-8 视图 菜单 
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修改 | 工艺 库 实体 孔 向 导 窗口 | 
Ctrl+D 






展开 几何 
缠绕 几何 





移动 工件 原点 … 


图 2-9 ”修改 菜单 


修改 坐标 系统 (HVD) : 当 它 被 使 用 ， 所 有 被 选择 的 图 系 将 分 配 到 当前 坐标 系统 中 ， 而 





是 它们 的 HVD 值 将 保留 。 这 意味 春 岁 系 将 定位 在 相对 应 新 的 坐标 系统 的 位 置 。 


2.2 工件 设 定 


2.2.1 机 器 定义 文件 


设 定 一 个 C 轴 工 件 和 设 定 标准 的 车 床 工件 非 党 相似。 毛坯 和 指定 安全 余 际 的 设 定 和 标 





准 的 车 床 工 件 完全 相同 ， 如 图 2-10 所 示 。 


机 器 | 卧 式 C 轴 车 铁 和 偶合 - Generic Shank | 国 | 
其 建 


材料 














图 2-10 “车 铣 复合 工件 定义 


。 志 - G17 反 
”GipbsCAM 高 级 入 一 一 多 任务 车 铣 复合 帮工 


半径 /直径 : X 直径 风格 (半径 /直径 ) 选项 仅 应 用 在 ZX 平面 上 的 图 素 和 安全 余 际 值 
中 。 在 毛坯 定义 中 ， 用 户 可 以 选择 Xr 半径 或 Xd 直径 风格 ， 车 床 操 作 仪 产生 在 ZX 平面 上 ， 
铣床 或 其 他 平面 总 是 使 用 Xr 风格 。 


2.2.2 车 铣 复 合 的 坐标 系统 


C 轴 工 件 会 日 动产 生 4 个 标准 工作 坐标 系统 。 它 们 帮助 绘图 和 定义 操作 加 工 工件 的 不 同 
区 域 。 标 准 的 ZX 平面 被 使 用 在 车 前 操作 上 ; XY 平面 使 用 在 端面 加 工 上 ; HY 平面 使 用 在 背 
面 加 工 上 ; YZ 平面 使 用 在 外 径 铣 前 操作 上 。 这 4 个 标准 平面 是 不 可 以 编辑 的 。 

< 局 级 坐标 系统 允许 产生 或 编辑 用 户 坐 标 系 统 在 任何 平面 位 置 和 应 用 编程 铣 前 操作 的 
定位 移动 。 对 于 年 铣 复合 加 工 ， 高 级 坐标 系统 模块 允许 在 任何 方位 附加 坐标 系统 ， 并 且 可 以 
在 非 标准 的 坐标 系统 中 编程 铣 阐 操 作 。 

1. 车 前 操作 

在 车 前 操作 中 ， 加 工 坐标 系统 的 选择 是 通过 车 前 工 记 对 话 框 中 0D 外 径 、ID 内 径 或 
Front Face 端面 进行 的 。 具 体 类 型 的 选择 决定 了 当 刀 具 接 近 和 切 前 工件 时 ， 刀具 沿 着 哪个 轴 
方向。 标准 的 车 削 坐 标 系 统 是 CS1: ZX 平面。 车 肖 操 作 需 要 指定 的 刀具 方向 ， 然 而 ， 它 不 
取决 于 加 工 坐标 系统 ， 这 对 正确 设 定 方位 产生 刀具 路 径 尤 为 重要 。 

2. 铣削 操作 

对 于 钳 前 操作 ， 用 户 通 过 适当 的 坐标 定义 刀 轴 的 方 问 。 

加 工 坐 标 系统 的 使 用 决定 了 刀具 如 何 接近 工件 ， 在 铣床 操作 中 通 第 还 决定 了 刀具 接近 的 
思 轴 方 问 。 

3. 标准 的 车 判 坐标 系统 

如 图 2-11 所 示 ,， 适 当 的 坐标 系统 在 标准 的 车 铣 复合 工件 中 的 应 用 。 

(1 ) 标准 的 外 径 铣 削 坐 标 系统 

铣削 包括 站 轴 和 C 轴 ， 如 图 2-12 所 示 。 
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图 2-11 车 曾 坐 标 系 图 2-12 ”外 径 铣 前 坐标 系 


(2) 标准 奖 面 铣削 坐标 系统 
这 个 坐标 系统 需要 定义 像 显示 中 的 端面 刀具 方向 ， 如 图 2-13 所 示 。 
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图 2-13 ”端面 铣削 坐标 系 
(3) 标准 背面 铣 前 坐标 系统 ( 见 图 2-14 ) 
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图 2-14 背面 铣削 坐标 系 


注意 与 之 前 的 端面 Front Face 坐标 系统 图 片 ， 比 较 原 点 位 置 的 科 生 和 水 平 轴 标 记 的 区 
别 。 在 端面 XY 平面 中 ， 在 端面 有 一 个 “+” 号 在 轴 标 记 的 交点 ， 它 指示 深度 轴 疝 外 投影 的 
正方 向 。 切 换 到 背面 HY 平面 时 ， 有 一 个 “-” 符 号 在 轴 标 记 上 , 这 表示 视图 是 深度 轴 的 负 
方 回 ， 诬 度 轴 的 正方 向 是 从 工件 背面 向 外 投影 。 实 际 上 ，XY 平面 和 HY 育 面 平 面 的 区 别 就 
决定 了 刀具 接近 工件 的 深度 轴 方 向 和 水 平方 向 。 


2.2.3 图 素 绘制 


图 系 可 以 在 任意 坐标 系统 中 绘制 。 网 系 被 分 配 的 坐标 系统 和 加 工 坐标 系统 不 是 一 个 概 
念 。 通 稼 ， 加 工 坐标 系统 取决 于 刀具 方向 。 如 末 图 素 没 有 在 产生 加 工 操作 相应 的 工作 坐标 时 
绘制 ， 最 终 的 刀具 路 径 可 能 不 是 用 户 所 需要 的 。 刀 具 路 径 将 基于 加 工 坐 标 系统 ， 而 不 是 网 素 
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的 坐标 系统 ， 图 素 将 在 加 工 坐 标 系统 视角 被 加 工 。 

图 系 应 该 在 产生 加 工 操作 相应 的 坐标 系统 中 绘制 。 定 义 为 外 径 加 工 操作 的 切削 外 形 应 在 
YZ 平面 上 ; 同样 的 ， 定 义 为 端面 操作 的 切削 外 形 应 在 XY 平面 上 ; 定义 为 背面 操作 的 切削 
外 形 应 在 HY 平面 上 。 当 图 素 显 示 在 屏幕 上 时 ， 对 绘制 背面 加 工 的 图 素 强制 一 个 深度 是 非常 
有 帮助 的 ， 它 显示 出 正确 的 位 置 。 这 仅 是 推荐 在 显示 歼 末 上 应 用 ， 而 加 工 操作 和 切削 次 度 是 
通过 在 加 工 操 作 工 艺 对 话 框 中 的 输入 值 来 计算 的 ， 而 不 是 选择 图 素 的 位 置 。 

所 有 外 径 铣 前 操作 的 图 素 必 须 绘制 在 YZ 平面 上 。 如 果 加 工 在 C0 位 置 ， 图 系 必 须 绘 制 
在 这 个 位 置 。 当 刀具 路 径 产 生 时 ， 可 以 通过 在 加 工 工艺 对 话 框 中 输入 角度 值 进行 路 径 旋转 。 
C0 位 置 是 沿 着 X 轴 正 方向 在 标准 YZ 平面 上 ， 系 统 允 许 用 户 指定 C 轴 定 位 的 起 始 角度 ， 所 
有 的 外 径 操作 图 素 必 须 绘 制 在 标准 的 YZ 平面 上 ， 不 管 起 始 角 度 如 何 。 事 实 上， 通常 图 素 并 

不 绘制 在 它 实际 加 工 的 那个 平面 上 。 人 例如， 如果 一 个 在 外 径 上 的 平 槽 位 于 C90 起 始 角 度 时 ， 
图 系 绘 制 在 CO0， 而 当 刀 有 具 路 径 产 生 时 将 旋转 到 该 位 置 。 

男 外 ， 当 旋转 针 前 模块 被 安装 时 ， 图 泰 同样 可 以 绘制 和 显示 为 笃 问 或 缠绕 


2.2.4 刀具 方向 

当 加 工 一 个 车 铣 复 合 工 件 时 ， 铣 床 刀 具 定 义 对 话 框 中 包含 了 一 个 方位 定义 图 示 。 设 定 恰 
当 的 刀具 方向 非常 重要 ， 这 是 因为 刀具 方向 决定 了 工艺 的 加 工 坐 标 系统 。 系 统 使 用 指定 的 加 
工 坐 标 系 统 ， 恰 当地 旋转 工件 。 系 统 旋转 工件 ， 使 刀具 基于 加 工 坐标 系统 正 癌 地 接近 切削 平 
面 。 换 句 话 说， 刀具 将 沿 着 加 工 坐标 系统 的 正 向 深度 轴 接 近 和 切削 。 

< 如 果 高 级 坐标 系统 模块 被 安装 ， 用 户 可 以 明确 地 设 定 适当 的 加 工 坐 标 系 统 。 然 而 ， 
如 果 高 级 坐标 系统 模块 没有 被 安装 ， 加 工 坐 标 系统 将 取决 于 刀具 方向 ， 如 图 2-15 所 示 。 






































TEN 区 





图 2-15 “刀具 方向 定义 
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1， 刀 有 具 方 向 图 示 

设 定 正确 的 刀具 方 回 尤 为 重要 ， 它 决定 了 刀具 接近 和 加 工 工 件 时 沿 着 ( 轴 ) 的 方 癌 。 
当 刀 具 运 动 时 ， 它 沿 看 两 个 基本 轴 : X 轴 ， 作 用 在 OD 外 径 操 作 ; Z 轴 在 面 上 操作 。 选 择 轴 
的 方向 ， 只 需要 简单 地 选择 图 2-16 中 4 个 位 置 的 其 中 一 个 ， 然 后 它 将 高 亮 显示 。 














Z 轴 接近 
( 端面 Front Face ) 


一 7Z 轴 接近 
( 背面 Back Face ) 








X 轴 接近 ( OD 外 径 ) 


图 2-16 刀具 方向 

如 条 刀具 轴 方 癌 不 正确 ， 刀 有 具 路 径 将 无 法 产生 需要 的 加 工 结 末 。 很 多 时 候 ， 如 有 果 刀 有 具 方 
问 设 定 错误 ， 系 统 根本 无 法 产生 刀具 路 径 。 如 果 产 生 的 刀具 路 径 看 起 来 错误 (或 不 产生 ) 
时 ， 通 党 需 要 检查 刀具 方 回 定义 。 

图 2-16 中 的 选项 说 明 切 前 工件 的 不 同 部 位 时 ， 通 稼 选择 的 刀具 方向 和 接近 轴 。 请 注意 ， 
通 溃 铣削 操作 在 外 径 上 切削 时 ， 刀 有 具 接 近 方 向 是 沿 着 又 轴 。 

2. 刀 塔 移动 

当 在 咎 铣 复 合 工件 中 编程 时 ， 刀 有 具 对 话 框 中 包含 有 刀 塔 移动 按钮 ， 铣 床 刀 具 和 和 芋 床 刀具 
一 样 有 刀 塔 移动 的 定义 功能 。 刀 塔 移 动 允 许 用 户 指 定 从 预 置 点 (合理 刀 尖 点 ) 到 刀 塔 中 心 
的 距离 ， 对 话 框 同样 可 以 用 来 指定 个 别 刀 具 的 不 同 换 刀 位 置 ， 如 图 2-17 所 示 。 











刀 拱 移动 
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预 置 点 刀 塔 仿 移 


图 2-17 刀具 装 夹 位 置 
2.3 加 工 


2.3.1 工艺 


当 一 个 车 铣 复合 的 Mill/Tum MDD 被 选择 时 ， 加 工 面板 可 以 用 来 产生 铣削 和 车 削 的 操 
作 。 其 工艺 和 标准 铣床 与 车 床 加 工 工件 拥有 相同 的 功能 。 
铣床 旋转 选项 卡 ; 当 MDD 有 旋转 轴 时 ， 铣 削 工艺 对 话 框 有 旋转 选项 卡 ， 旋 转 选 项 卡 允 
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许 用 户 在 操作 中 选择 应 用 C 轴 旋 转 ， 旗 转 选 项 卡 在 铣削 工 亏 中 有 两 个 工件 旋转 选项 : 位 置 
和 旋转 铣 前 。 旋 转 铣 前 选项 只 在 购买 了 旋转 铣 前 选项 时 可 用 ， 如 图 2-18 所 示 。 


LESEE 并 二 入 于 
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加 坐标 系统 : | 4: Y7 平面 


恒定 位 加 工 角度 Cc 
全 旋转 加 工 








图 2-18 ”旋转 设置 界面 

位 置 : 定位 允许 用 户 输入 一 个 C 轴 旋 转角 度 ， 用 来 将 生成 的 刀具 路 径 俩 移 一 个 角度 。 
当 刀 有 具 路 径 生 成 后 ， 系 统 将 显示 基于 输入 角度 值 侦 移 的 刀具 路 径 。 它 不 依赖 于 选择 的 图 系 。 
面 操作 的 图 系 绘制 基于 XY 平面 ， 径 癌 操 作 的 图 系 则 基于 YZ 平面 。 所 有 的 径 疝 操作 图 系 在 
YZ 平面 的 C90 位 置 。 位 置 旋转 是 应 用 在 已 经 生成 的 刀具 路 径 上 ， 后 人 处理 程序 将 包含 相应 的 
C 轴 位 置 移动 。 

复制 : 允许 重复 调用 子 程序 完成 操作 刀具 路 径 的 等 角度 复制 。 系 统 将 基于 定位 信息 、 复 
制 的 次 数 及 C 角度 产生 刀具 路 径 。 可 选 的 次 数 文字 框 中 ， 人 允许 输入 需要 复制 的 刀具 路 径 次 
数 。 例 如 : 如果 用 户 使 用 定位 在 指定 的 C 角度 ， 工 艺 将 产生 在 这 个 角度 ， 并 使 用 用 户 给 出 
的 次 数 和 角度 增 量 复制 。 通 过 复制 的 数量 来 确定 操作 于 程序， 但 是 至 少 包 括 一 个 原始 的 操作 
步 又 

C: 旋转 定位 正方 加 为 X 轴 顺 时 针 方 徊 ， 起 始 定 位 角度 允许 负 值 。 例 如 ， 用 户 可 以 输入 
-45， 它 等 同 于 315° ， 这 个 值 输入 在 起 始 定 位 角度 ， 并 使 用 度数 为 测量 单位 。 


2.3.2 立轴 移动 和 C 轴 插 补 


Y 轴 人 允许 垂直 于 旋转 工件 的 移动 ， 例 如 : 在 一 个 端面 铣削 工艺 中 ， 如 果 不 使 用 Y 轴 外 
径 铣 前 ， 那 么 它 需 要 旋转 工件 完成 切削 一 个 平面 ， 这 个 称 之 为 C 轴 插 补 。C 轴 的 旋转 将 用 
来 蔡 代 原本 在 立轴 完成 的 运动 。 为 了 得 到 这 个 结果 ， 一 定 要 在 工艺 对 话 框 里 选择 旋转 铣 前 。 

一 个 Y 轴 刀具 路 径 不 能 缠绕 ， 只 有 当 在 旋转 选项 卡 下 选择 位 置 时 才 可 以 产生 YY 轴 刀 具 
路 径 ， 换 言 之 , Y 轴 刀 具 路 径 不 可 以 在 产生 旋转 铣 前 刀具 路 径 时 产生 。 当 旋转 铣削 被 使 用 
时 ， 所 有 的 移动 将 转化 成 C 轴 插 补 。 

图 2-19 中 显示 了 在 外 径 铣削 时 ， 相 同 的 工艺 在 使 用 了 轴 和 C 轴 插 补 时 ， 不 同 的 加 工 路 
径 效 果 。 左 图 是 没有 YY 轴 能 力 的 机 床 移动 ， 右 岁 是 文 持 Y 轴 的 机 床 移动 。 

一 个 有 立轴 能 力 的 机 床 可 以 通过 旋转 选项 卡 中 的 旋转 铣削 产生 和 C 轴 插 补 相 同 的 移动 ， 
如 图 2-19 所 示 。 
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图 2-19 ”外 径 铣削 C 轴 转 动 补偿 Y 轴 移动 
图 2-20 说 明了 在 端面 轮廓 铣削 中 分 别 使 用 C 轴 和 YY 轴 移 动 的 情况 ， 其 中 最 后 一 张 图 片 
说 明了 刀具 在 整个 运动 中 的 轨迹 。 


端面 铣削 


图 2-20” 诡 面 铣削 C 轴 转 动 补偿 Y 轴 移 动 


2.3.3 使 用 C 轴 插 补 旋转 铣削 


旋转 铣削 允许 使 用 C 轴 旋 转 插 补 进行 许 前 操作 ， 它 通 第 涉及 绰 缉 。 在 这 一 市 中 ， 将 讨 
论 当 安装 了 旋转 铣削 模块 时 ， 如 何在 车 铣 复合 工件 中 使 用 该 功能 。 如 果 用 户 期 望 详细 了 解 标 
准 的 旋转 铣削 功能 ， 请 同时 参考 铣削 部 分 的 内 容 。 

旋转 铣削 模块 允许 绑 绕 图 系 和 生成 使 用 C 轴 旋 转 择 补 的 铣削 操作 路 径 ， 如 网 2-21 所 示 。 
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图 2-21 C 轴 补偿 
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1. 旋转 选项 卡 

旋转 选项 卡 中 有 旋转 铣削 的 两 个 旋转 选项 : 位 置 和 旋转 铣 前 。 操 作 可 以 编程 为 简单 的 定 
位 移动 (位 置 ) 或 使 用 C 轴 运 动 的 缠绕 刀具 路 径 (旋转 铣削 ) 。 位 置 选项 是 首选 的 加 工 
选项 。 

2. 径 向 图 素 

车 铣 复 合 被 设计 在 标准 YZ 平面 上 使 用 C 轴 旋 
转角 度 值 缠绕 图 系 。 在 使 用 旋转 纤 曾 加 工 功 能 时 
并 不 需要 真正 地 缠绕 图 系 。 通 过 用 户 选 择 的 旋转 加 拉 伸 
铣削 选项 ， 刀 有 具 路 径 会 是 平面 的 或 者 是 缠 统 的 。 图 工件 几何 

3. 定义 一 个 旋转 工作 群 组 加 | 旋转 畔 宵 

定义 一 个 工作 群 组 为 旋转 ， 需 要 通过 选择 两 
个 界面 项 目 。 首 先 ， 在 工作 群 组 信息 对 话 框 中 选 
择 旋转 铣削 选项 ;然后 必须 选择 包 右 图 素 按钮 国 ， 图 2.22 凶器 对 话 框 
包 刘 对话 框 如 图 2-22 所 示 。 

当 工 作 在 半径 模式 时 ， 图 素 对 话 框 允 许 输入 C 坐标 值 (旋转 角度 值 ) 和 半径 值 。 例 如 . 
定义 一 个 点 的 坐标 时 ， 对 话 框 的 选项 不 是 Y、Z 和 Xr， 而 是 C、Z 和 R， 如 图 2-23 所 示 。 














在 工艺 对 话 框 中 使 用 位 置 在 工艺 对 话 框 中 使 用 旋转 铣削 
图 2-23 ”半径 模式 下 的 各 种 对 话 框 
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2.4 ” GibbsCAM 车 饶 复 合 练 习 


下 面 用 两 个 例子 说 明 如 何在 车 铣 复合 零件 中 创建 铣削 和 旋转 铣 前 操作 ， 在 例子 中 有 一 些 
车 削 的 操作 ， 而 所 有 的 车 床 操作 和 标准 的 车 床 操 作 界 面 都 是 相同 的 。 


2.4.1 练习 1: 捕捉 器 


这 个 练习 需要 安 闻 堆 件 文件 〈 在 随 书 光 盘 中 : 配 书 练习 一 CibbsCAM 高 级 篇 一 一 多 任务 
车 铣 复合 加 工 一 第 2 章 ) 。 

1) 如 采 需 要， 选择 文件 一 预 设 值 一 界面 ， 保 证 界面 层 别 2 被 使 用 在 新 的 工件 选项 中 。 

2) 打开 Clutch Basket. vnc 文件 。 

在 文件 对 话 框 中 ， 选 择 的 机 床 是 C 轴 卧 式 车 床 。 当 一 个 C 轴 MDD 被 使 用 时 ， 系 统 会 日 
动 创建 4 个 坐标 系统 : ZX 平面 、XY 平面 、HY backside 平面 和 YZ 平面 。 这 些 坐 标 系统 用 
来 恰当 地 定位 图 系 ， 供 切削 一 个 标准 的 车 钳 复 合 工 件 。 如 果 用 户 有 高 级 坐标 系统 模块 ， 还 可 
以 使 用 其 他 的 功能 。 所 有 的 刀具 已 经 定义 好 。 

3) 打开 坐标 系统 列表 we ， 如 图 2-24 所 示 。 

4) 打开 工作 群 组 列表 嘿 ， 如 图 2-25 所 示 。 


















































男 四 回回 
注解 


坐标 系统 
注解 wFD 


1 aa EH plane 


1 Hr Castine 


2 i HY plane 

3 HY backside plane 
4 i YE plane 

新 从 睹 天 诺 55 


2 a Teetk 


3 mm Drill 点 Cutouts 
新 工作 磺 顷 本 





图 2-24 ”坐标 系统 列表 图 2-25 工作 群 组 列表 
工作 群 组 1: 在 工作 群 组 信息 对 话 框 中 ,已 经 将 该 工作 群 组 定义 为 旋转 的 工件 毛坯 。 图 
素 使 用 的 ZX 平面 是 车 削 操 作 的 标准 平面 ， 这 个 轮廓 将 使 用 于 预 载 毛 坏 中 ， 如 图 2-26 所 示 。 

工作 群 组 2: 这 个 工作 群 组 包含 工件 外 径 上 角度 槽 的 图 素 ， 如 图 2-27 所 示 。 
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图 2-26 工作 群 组 1 图 2-27 工作 群 组 2 


ee 起 乡 自生 
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工作 群 组 3: 这 个 工作 群 组 包含 工件 外 径 上 其 他 角度 槽 的 图 素 ， 同 时 还 有 将 被 使 用 在 工 
件 端 面 上 外 孔 的 点 ， 如 图 2-28 所 示 。 

下 面 加 工 工 件 。 

5) 打开 刀具 列表 路。 在 刀具 列表 中 包含 有 5 把 刀具 ， 分 别 是 2" 钻 头 、0. 25" 粗 铣 端 铣 
刀 、0. $2/" 成 形 刀 、0. 625" 点 外 和 0. 375" 钻 头 。 

6) 打开 刀具 机 对 话 框 。 第 一 个 操作 是 在 工件 上 钼 中心 了 筷 ， 所 以 刀具 在 图 2-29 中 的 方 
向 ， 是 沿 着 Z 轴 接 近 ， 刀 具 的 方向 设 定 如 图 2-29 所 示 。 刀 具 方 向 是 沿 着 Z 轴 正 向 接近 端面 
操作 的 方向 。 





图 2-28 工作 群 组 3 图 2-29 定义 刀具 方 回 


第 一 个 操作 是 本 实例 中 唯一 的 车 床 操 作 。 如 果 需 要 产生 车 床 操作 ， 必 须 使 用 加 工 面板 上 
的 按钮 切换 到 和 车床 加 工 面 板 。 

7) 切换 到 车 床 加 工 面 板 @]。 

8) 使 用 刀具 相 产生 孔 加 工 工艺 。 

9) 产生 刀具 路 径 ， 如 图 2-30 所 示 。 








进 / 歧 出 循环 : 
9 开 - 快 浊 E55 ez 
时 | FI 给 1 

| 加 攻 牙 


个 刚性 攻 于 多 
日 吃 站 ， 全 退出 
回 I 去 沾 ， 断 局 式 2 


| 上 
S 
| 但 
代用 和 动人 了 
人 所 人 加 ] 秒 5 
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二 导入 二 | 所 和 夫人 有人 HH 








图 2-30 ”和 销 孔 参数 
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下 一 个 操作 是 轮廓 加 工 ， 本 实例 中 ， 所 有 剩余 的 加 工 操 作 都 是 铣床 操作 ， 如 采 需 要 产生 
铣床 操作 ， 必 须 使 用 加 工 面板 上 的 按钮 切换 到 铣床 加 工 面板 。 

10) 切换 到 铣床 加 工 面板 本 

11) 使 用 刀具 要 产生 轮廓 加 工 工艺 。 刀 有 具 方 问 是 沿 着 X 轴 正 癌 接近 外 径 操 作 的 方 癌 ， 
如 图 2-31 所 示 。 

12) 切换 到 工作 群 组 3，Drill & Contour 。 

13) 切换 到 坐标 系统 CS4: YZ plane。 

14) 输入 信息 到 旋转 参数 选项 卡 。 它 将 产生 一 个 操作 : 起 始 于 CO， 并 以 30° 增 量 顺 时 针 
旋转 复制 加 工 11 次 ， 旋 转 参 数 选 项 卡 如 图 2-32 所 示 。 














@ 们 置 。 角度 cp 





个 旋转 托 销 
复制 
Cl 
c 
图 2-31 刀具 方向 图 2-32 ”旋转 参数 选项 卡 


15) 选择 显示 的 网 素 。 
16) 按照 显示 设 定 加 工 标 记 ， 如 图 2-33 所 示 。 
17) 产生 刀具 路 径 ， 如 图 2-34 所 示 。 











图 2-33” 设 定 加 工 标 记 图 2-34 产生 刀具 路 径 
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18) 仿真 操作 ,仿真 后 效果 如 图 2-35 所 示 。 





图 2-35 ”仿真 后 效果 
下 面 的 两 个 操作 是 复合 工艺 。 
19) 切换 到 工作 坐标 CS2. XY plane。 
20) 使 用 刀具 树 产生 了 扎 加 工 参 数 握 ， 如 图 2-36 所 示 。 


进 /退出 循环 : 

加 进 给 进入 - 快速 离开 
贺 进 给 进入 - 进 给 离开 
加 攻 革 

加 刚性 攻 牙 

加 呼 站 ， 全 退出 

各 呼 牛 ， 断 局 式 

加 粗 钳 社 孔 

加 精 鱼 尔 孔 








单方 向 图 退 刀 至 z 4.45 


生计 通过 图 素 改 变 深度 
退 刀 





图 2-36 ”了 筷 加 工 参 数 


21) 输入 信息 到 旋转 选项 卡 ， 如 图 2-37 所 示 。 

22) 使 用 刀具 树 产生 孔 加 工人 参数 妃 。 在 复合 工艺 操作 中 ， 工 艺 会 复制 旋转 选项 卡 中 最 
后 输入 的 值 到 之 下 的 相同 类 型 的 工艺 中 ， 并 避免 重复 输入 ， 如 图 2-38 所 示 。 

23) 选择 显示 的 点 。 

24) 产生 刀具 路 径 ， 如 图 2-39 所 示 。 
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进 / 慷 出 循环 : 
图 进 给 进入 - 快速 离开 


四 孔 直 径 
图 站 县 直 征 


转 进 给 进入 - 进 给 离开 
罗 攻 牙 
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图 2-38 ”人 钻 孔 工艺 参数 
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图 2-39 产生 刀具 路 径 
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25 ) 切换 到 工作 坐标 CS4: YZ plane。 
26) 切换 到 工作 群 组 WG2: Teeth。 
27) 用 刀具 雪 产生 轮廓 加 工 参 数 ， 如 图 2-40 所 示 。 


进 刀 进 给 
轮廓 进 给 


上 转速 : sm | |3000 i = aoe 列 忆 0 
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Xr 
进入 离开 闫 际 值 。 # 次 
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@ so* 直线 打 平 


和 Cr -> 
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进退 思路 径 重要 量 | 径 Bp 
重 标 切 削 次 数 。 上 | 刀 径 补正 开启 
回 留 在 毛坯 中 全 
口 只 切 余 料 梯 式 ，。 [2 Tm 国 


[| 地 略 先前 的 刀具 形状 








图 2-40 轮廓 加 工人 参数 
28) 输入 信息 到 旋转 选项 卡 ， 如 图 2-41 所 示 。 产 生 的 操作 路 径 起 始 于 C90。， 并 以 9" 增 
量 顺 时 针 旋 转 复制 加 工 39 次 。 





加 工 坐标 系统 : | 4: YZ plane 
回 位 置 。 角度 5 
辕 旋转 插销 

复制 


图 2-41 旋转 选项 卡 


29) 按 显 示 在 线 上 放置 加 工 标记 ， 如 图 2-42 所 示 。 
30) 标记 必须 贯穿 毛坯 图 系 。 
31) 左 键 双击 工作 群 组 WG1 的 眼睛 图 标 。 这 可 以 帮助 用 户 恰当 地 选择 加 工 标 记 ， 如 图 


2-43 所 示 。 


(® 
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图 2-43 选择 加 工 标 记 


图 2-42 ”选取 加 工 标记 


32) 产生 刀具 路 径 ， 如 图 2-44 所 示 。 
33) 仿真 操作 ， 模 拟 后 效 末 如 图 2-45 所 示 。 
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图 2-45 模拟 后 效果 


图 2-44 刀具 路 径 


34) 保存 工件 。 


2.4.2 练习 2: 连接 怖 
这 个 练习 中 介绍 了 端面 铣削 和 旋转 铣削 在 车 铣 复合 工件 中 的 使 用 。 


1) 确保 使 用 界面 层 别 2。 
2) 打开 Coupling. vnc 文件 。 在 文件 中 使 用 的 是 C 轴 卧 式 和 车床 1.0 刀 柄 , 文件 中 已 经 包 











含 了 需要 的 网 系 和 加 工 的 刀具 。 
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3) 打开 工作 群 组 列表 嘿 ， 如 图 2-46 所 示 。 

工作 群 组 列表 中 包含 了 工件 四 个 不 同 图 素 要 素 的 工作 群 组 。 

图 2-46 中 为 每 个 工作 群 组 包含 的 图 厅 。 

工作 群 组 1: 第 一 个 工作 群 组 的 名 字 为 Casting, 它 通过 工作 群 组 信息 对 话 框 被 定义 为 工 
件 毛 坏 。 当 工件 开始 泻 染 仿真 时 ， 初 始 毛 坏 将 基于 此 图 素 旋转 生成 ， 如 图 2-47 所 示 。 
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2 i Front 了 1armEe 
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图 2-46 工作 群 组 列表 图 2-47 


工作 群 组 1 


工作 群 组 2: 此 图 双 被 用 来 加 工 工件 端面 的 凸 台 轮 廓 ， 该 工作 群 组 同时 还 包括 加 工 工件 
尾部 是 全 上 曙 栓 筷 的 中 心 点 ， 如 图 2-48 所 示 。 


工作 群 组 3: 该 工作 群 组 包含 了 工件 外 径 上 的 平权 和 了 筷 图 桑 ， 如 图 2-49 所 示 。 








图 2-48 工作 群 组 2 图 2-49 工作 和 群 组 3 





工作 群 组 4: 图 系 被 定义 在 YZ 平面 ， 它 被 用 来 加 工 工 件 外 径 上 的 径 回 槽 ， 如 网 2-50 
所 未。 


下 面 加 工 工件 。 

(1) 可 -2 闹 面 同人 台 楷 和 了 筷 

第 一 步 加 工 操 作为 生成 工件 端面 的 模 和 孔 。 
1) 切换 到 工作 群 组 WG2 :Front Flange。 
2) 切换 到 坐标 系统 CS2: XY plane。 





一 一 
GibbsCAM 车 铣 复 合 贸 2 重 


3) 打开 刀具 列表 名。 在 刀具 列表 中 应 该 已 经 存在 11 把 刀具 。 第 一 步 的 操作 是 加 工 工 
件 的 端面 ， 所 以 刀具 的 方 回 应 该 被 定义 为 沿 看 Z 轴 指 问 工 件 。 

4) 打开 刀具 杖 。 注 意思 具 方 向 如 图 2-51 所 示 。 在 痪 面 操作 中 ， 刀 有 具 的 方 回 应 该 被 定义 
为 沿 看 Z 轴 指 向 工件 。 





图 2-50 工作 和 群 组 4 图 2-51 刀具 方向 


5) 切换 到 铣床 加 工 面板 国有 . 
6) 使 用 刀具 提 生成 孔 工 艺 参数 让 ， 如 网 2-52 所 示 。 


进 / 恨 出 循环 : 

加 进 给 进入 - 快速 离开 
园 进 给 进入 - 进 给 离开 
加 攻 牙 

转 刚性 攻 牙 

同 吃 钻 ， 全 退出 

回 呼 咎 ， 断 悦 式 

辕 相 钳 镑 孔 

加 精 钳 负 孔 


单方 回 
安全 平面 
咱 钻 

退 刀 





图 2-52 ” 孔 工 艺 参数 可 
7) 输入 信息 到 旋转 选项 卡 ， 如 图 2-53 所 示 。 如 果 用 户 有 高 级 坐标 系统 模块 , 定义 加 工 
坐标 系统 列表 到 XY plane 。 
8) 使 用 刀具 可 生成 也 工艺 参数 可， 如 图 2-54 所 示 。 
9) 选择 显示 的 点 ， 如 网 2-55 所 示 。 
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加 工 坐标 系统 : 
图 位 下 
加 旋转 插销 





进 /退出 循环 : 

图 进 给 进入 - 快速 离开 
力 进 给 进入 - 进 给 离开 
图 攻 牙 

转 刚性 攻 政 

出 吃 钻 ， 全 退出 

罗 呼 沾 ， 断 习 式 

图 粗 詹 负 孔 

园 精兵 铠 孔 


单方 向 
安全 平面 
咱 钻 
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图 2-55 
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10) 产生 刀具 路 径 ， 图 2-56 所 示 。 





图 2-56 产生 刀具 路 径 
11) 使 用 刀具 机 生成 孔 工 艺 参 数 刀 ， 如 图 2-57 所 示 。 


进 / 瞬 出 循环 : 四 孔 直 径 
图 进 给 进入 - 快速 离开 图 刀具 直径 
园 进 给 进入 - 进 给 离开 在 操作 终点 


园 攻 于 1 R -3.25 
和 -3.5 | 


个 呼 站 ， 全 退出 a 
日 呆 外 ， 断 局 式 i 

日 相 铂 挡 孔 
日 精 插 匀 也 


图 退 刀 至 了 -3. 25 -3.75 


单方 向 日 是 至 7 ?2 


咱 钻 加 通过 图 素 改 变 深 度 . 
退 四 


材料 





图 2-57 ”和 孔 工 艺 参数 可 
12) 输入 信息 到 旋转 选项 卡 ， 如 图 2-58 所 示 。 
13) 使 用 刀具 妆 生成 孔 工艺 参数 可 ， 如 图 2-59 所 示 。 
14) 使 用 刀具 摘 生成 孔 工 艺 参数 要 ， 如 图 2-60 所 示 。 
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加 工 坐标 系统 : 2: KY plane 

加 位 置 角度 CJ | 
@ 旋转 铁 销 

复制 





进 /退出 循环 : @ 孔 直径 
@ 进 给 进入 - 快速 离开 回 刀具 直径 

个 进 给 进入 - 进 给 高 开 在 操作 终点 

@ 攻 牙 R -3.25 t 
i -3.5 | Vv 3.25 | 
@ 呼 沾 ,全 授 出 9 

@ 吃 站 ， 断 居 式 - 

© 烛 铁 簿 孔 

@ 精兵 铀 孔 


较 退 刃 至 及 -3.25 
单方 向 贺 退 刀 至 7 2 


安全 平面 加 退 刀 至 7 
呼 牛 通过 图 素 改 变 深 度 . 
退 嫉 





图 2-59 ”了 和 孔 工 艺 参 数 机 


预先 铣削 


进 / 退 出 循环 : 加 孔 直径 
各 进 给 进入 - 快速 离开 图 刀具 直径 
图 进 给 进入 - 进 给 离开 在 操作 终点 


人 :Bs 竹 巨 二 
加 刚性 攻 牙 
各 吃 钻 ， 全 退出 1 
加 呼 咎 , 断 居 式 一 网 
加 粗 猴 尔 孔 pp F3.875 | 
加 精 铁 铠 孔 
图 退路 至 下 -3. 25 
单方 向 加 退 刀 至 z 2 
安全 平面 辕 退 刀 至 z 
吃 钻 通过 图 素 改 变 深度 . 
退 刀 








图 2-60 ”了 筷 工 艺 参 数据 


15) 选择 显示 点 ， 如 图 2-61 所 示 。 


图 2-61 选择 显示 点 
16) 产生 刀具 路 径 ， 如 图 2-62 所 示 。 








图 2-62 ”产生 刀具 路 径 
17) 仿真 操作 ,仿真 效果 如 图 2-63 所 示 。 
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图 2-63 ”仿真 效 末 


, 
”GipbsCAM 高 级 入 一 一 多 任务 车 铣 复合 帮工 


如 采用 户 仿 真 时 毛 坏 被 训 开 移 除 一 部 分 ， 请 关闭 毛 坏 训 开 模 式 忠 。 


(2) # 端面 凸 台 轮 廓 加 工 


1) 使 用 刀具 禁 产生 轮廓 加 工 参 数 ， 如 图 2-64 所 示 。 


轮 麻 进 给 让 


司 ) 直线 
90” 半径 
咏 90” 直线 
雹 高 级 
毛坯 
Zz 余 量 
进退 刀 路 径 重 杰 
重 在 切削 次 数 
园 使 用 毛坯 
量 | 殖 料 切削 
是 各 略 先前 刀 县 





理论 值 实际 值 


深度 优先 使 用 子 程序 


园 退 刀 
辕 猴 平 面 
螺旋 . .. [| 
角落 圆 角 
打 断 D | 
半径 补偿 
切 肖 | 液 
加 样式 





图 2-64 ”轮廓 加 工人 参数 
2) 输入 信息 到 旋转 选项 卡 ， 如 图 2-65 所 示 。 
旋转 铣削 选项 仅 在 安装 了 该 功能 模块 时 可 用 。 旋 转 铣 削 提 供 C 轴 旋 转 铣削 的 功能 。 
3) 如 果 旋 转 铣削 不 可 用 ， 选 择 位 置 。 这 会 生成 相同 的 刀具 路 径 , 然而 它 需 要 立轴 运动 。 
不 是 所 有 的 车 铣 复合 机 床 都 支持 YY 轴 ， 用 户 的 机 需 也 可 能 不 能 切削 这 个 路 径 。 
4) 如 图 2-66 所 示 ， 选 择 加 工 标记 。 











加 工 坐标 系统 : 2 XY plane [= 





轩 位 置 角度 “5 
图 旋转 鱼 销 
复制 


CR 
C io 








选择 加 工 标记 


图 2-65 ”旋转 选项 卡 图 2-66 


5) 生成 刀具 路 径 ， 如 图 2-67 所 示 。 


图 2-67 


(3) 外 径 铣 前 





一 一 
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刀具 路 径 


#7-8 平面. 这 个 铣削 操作 将 在 直径 为 2. 0" 的 铸件 两 边 4$" 位 置 上 加 工 一 个 平面 。 


1) 切换 到 工作 坐标 CS4 : YZ plane。 


2 ) 切换 到 工作 群 组 WG3. OD Flat Slots 。 


3 - 立 - 
/ 王 忌 和 


转 将 在 刀具 路 径 生 成 后 完成 。 


用 户 可 以 使 用 刀具 列表 中 剩 下 的 刀具 做 外 径 切 曾 操 作 。 所 以 ， 
当 用 户 使 用 外 径 加 工时 ， 刀 其 的 方向 要 定义 为 沿 X 轴 方 回 接 近 ， 如 


图 2-68 所 示 。 


用 于 操作 的 图 素 被 绘制 在 YZ 平面 上 ,而 外 形 实际 在 45° 
平面 上 被 切削。 但 是 切削 时 没有 旋转 ， 只 是 定位 。 当 绘制 外 形 用 在 
外 径 切 前 操作 时 ， 图 素 绘制 在 加 工 定 位 C0 (无 旋转 ) 的 位 置 ， 旋 





图 2-68 刀具 方向 


3) 使 用 刀具 若 生成 轮 廊 工 艺 参 数 ， 如 图 2-69 所 示 。 


| 轮廓 进 给 ”| |20 


回 直线 
圆 统 半 径 
@ 90” 直 线 
@ 进 阶 
毛坯 
z 余 里 Pp | 
进退 刀 路 径 重要 量 
重 标 切削 次 数 Pp 





留 在 毛坯 中 
口 只 切 余 料 
口 乱 略 先前 的 四 县 形状 


图 2-69 





回忆 
下 号 ]BBY 流 本 一 
步 距 


基 上 


于 
害 求 


实际 值 # 次 数 

LE os 1 

退 刀 深度 优先 使 用 副 程 序 
打 平 


自动 进 刀 |=| 
角落 圆 角 
# 各 世 
刀 径 补正 开启 
切削 液 
回 样 未 BS | 


CCOp4CAH 高 级 入 一 一 多 任务 车 铣 复合 帮工 


4) 输入 信息 到 旋转 选项 卡 ， 如 图 2-70 所 示 。 刀 有 具 路 径 生 成 在 从 C0 旋转 45° 的 位 置 。 





旋 
加 工 坐标 系统 
加 位 置 角度 5 


轩 旋转 钳 稍 
县 制 
mb 
rE 


图 2.70 旋转 选项 卡 1 
5) 按 图 2-71 所 示 定 位 加 工 标记 。 





图 2-71 ”加工 标记 
6) 产生 刀具 路 径 。 
让 我 们 接着 定义 相对 45° 平 面 的 相同 的 路 径 ， 它 只 需要 更 改 旋转 角度 即 可 。 
7) 按 图 示 修 改 旋转 选项 卡 中 的 定位 值 ， 如 图 2-72 所 示 。 





4: YZ plane 
加 位 置 。 角度 

轩 谍 转 詹 宵 

-县 制 


本 
cD 


图 2-72 旋转 选项 卡 2 
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8) 产生 刀具 路 径 ， 如 图 2-73 所 示 。 
9) 仿真 操作 ,仿真 效果 如 图 2-74 所 示 。 








图 2-73 ”产生 刀具 路 径 图 2-74 仿真 效果 


(4) Y 轴 机 各 

#9-10 衬 垫 : 接 下 来 的 操作 将 加 工 平 面 衬 垫 上 的 轮廓 ， 加 工 衬 垫 和 之 后 的 挖 槽 需要 了 轴 
刀具 运动 。 

1) 使 用 刀具 #6 产生 轮廓 加 工 工 艺 参 数 ， 如 图 2-75 所 示 。 





轮廓 


! 位 t 
快速 移动 
|” 进 四 进 给 | 0 0.75 0.7 

轮 压 进 结 ， ss | 
a 才 来 实际 值 。 。” # 次 数 
@ 直线 p | 0.05 1 
圆 小 半径 | | 回 退 刀 深度 优先 。” 辆 使 用 副 程序 
@ 90* 直线 打 平 


fd 自动 进 刀 | 


毛 款 
角落 圆 角 
a 二 冯 ” 本 一 
径 重 要 旱 0 | 

重 票 削 六 数 | | 刀 径 补正 开启 

留 在 毛坯 中 
回 只 切 余 料 样式 : 1: Casting 

回 知 略 先前 的 刀具 形状 





图 2-75 轮廓 加 工 工艺 参数 
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2) 输入 信息 到 旋转 选项 卡 ， 如 图 2-76 所 示 。 





加 工 从 标 系统 
加 位 置 角度 上 
日 旋转 抠 销 
自制 
1 ”| 次 数 
cp | 





图 2-76 旋转 选项 卡 
3) 按 图 2-77 所 示 选 择 加 工 标记 。 





图 2-77 选择 加 工 标 记 
4) 产生 刀具 路 符 ， 如 图 2-78 所 示 。 同 样 ， 我 们 需要 在 相对 的 45° 位 置 产 生 相 同 的 
操作 人 





ne 


图 2-78 产生 刀具 路 径 


一 
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5) 在 上 一 个 轮 廊 工 艺 的 旋转 选项 卡 中 ， 修 改定 位 角度 ， 如 图 2-79 所 示 。 加 工 标记 必须 
和 上 一 个 操作 完全 相同 。 

6) 产生 刀具 路 径 。 

7) 仿真 操作 ， 模 拟 结果 如 图 2-80 所 示 。 





加 工 坐标 系统 : | 4 ae 加 





局 位 置 角度 C -45 
加 旋转 铣 销 
复制 
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图 2-79 ”旋转 选项 卡 图 2-80 模拟 结 


(5) 提 1-16 外 径 钻 孔 

下 面 一 组 操作 是 在 衬 垫 周 围 的 四 个 孔 位 点 钻 、 钻 孔 和 攻 牙 。 铅 孔 操 作 和 之 前 的 操作 设 定 
一 样 需 要 在 两 个 453" 平面 进行 。 

1) 使 用 刀具 加 产生 和 孔 工 艺 参 数 提 ， 如 图 2-81 所 示 。 





钻头 预先 詹 测 | 


进 / 退 出 循环 : 辐 孔 直 径 

加 进 给 进 六 - 快速 离开 加 刀 且 直径 

司 进 给 进 六 - 进 给 离开 

局 攻 牙 1 R 
Om 


@ 嚼 丫 ， 全 退出 1875 | 

合 嚼 丫 , 断 局 式 

@ 粗 铁 铀 孔 5 | | 
@ 精 猴 镑 孔 





局 退 刃 至 及 1.05 


单方 向 司 退 刀 至 Jr 2. 15 


安全 平面 轩 退 嫉 至 Xr 
吃 丫 通过 图 素 改变 深度 . 
退 刀 





图 2-81 和 孔 工艺 参数 高 
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(a4 


2) 输入 信息 到 旋转 选项 卡 ， 如 图 2-82 所 示 。 





钻头 | Hols Feature | 广 门 | 预先 铣削 | 旋转 


加 工 坐标 系统 ; 
回 位 置 角度 上 

周 施 转 链 宵 

复制 


CR 
机 





图 2-82 ”旋转 选项 卡 
3) 使 用 刀具 榴 产生 孔 工 艺 参数 杞 ， 如 图 2-83 所 示 。 


进 / 退 出 循环 : 加 孔 直径 

图 进 给 进入 - 快速 离开 图 刀具 直径 

加 进 给 进入 - 进 给 离开 在 操作 终点 
0 :ES | Ei 
罗 刚性 攻 牙 

辐 呼 丫 ， 全 退出 9 
加 呼 咎 ， 断 习 式 一 pr 

国 enh Lt | I | |0.44587 | 44587 
国 | 了 


疗 迟 中 至 下 1.05 


单方 向 加 退 刀 至 XY 2. 15 


安全 平面 四 民权 交 
了 团 通过 图 素 改变 深度 
退 刀 





图 2-83 孔 工 艺 参数 起 


4) 使 用 刀具 要 产生 孔 工艺 参数 反 ， 如 图 2-84 所 示 。 

5) 选择 显示 的 四 个 孔 位 ， 如 图 2-85 所 示 。 

6) 产生 刀具 路 径 。 

7) 改变 所 有 的 旋转 选项 卡 中 的 定位 值 为 44"， 并 确保 3 个 工艺 都 已 更 改 。 
8) 产生 刀具 路 径 。 

9) 仿真 操作 ,仿真 结果 如 图 2-86 所 示 。 





进 / 退 出 循环 : 

加 进 给 进入 - 快速 离开 
园 进 给 进入 - 进 给 离开 
加 攻 政 

加 刚性 攻 牙 

同 呼 咎 ， 伍 出 

加 呼 咎 ， 断 习 式 

辕 粗 猴 负 孔 

加 精 铣 补 孔 


单方 回 


安全 平面 
咱 钻 
退 刀 


辕 孔 直 径 
图 刀具 直径 


4EE 1a 


国民 站 至 R 
因 及 7 站 至 并 
园 县 7 站 至 并 


Pd 
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在 操作 终点 
1.05 


| 





1.05 
2.15 


材料 
EPE | 
区 % ho 
底部 停留 | 


团 世 肖 液 | 





图 2-84 了 筷 工 艺 参 数据 





图 2-85 选择 孔 位 





CCOp4CAH 高 级 入 一 一 多 任务 车 铣 复合 轴 工 





最 后 的 操作 是 在 讲 垫 上 挖 权 。 同 样 ， 该 操作 和 需要 Y 轴 加 工 运动 ， 有 可 能 用 户 的 车 铣 复 


合 机 床 不 支持 该 功能 。 
10) 使 用 刀具 要 0 产生 粗 加 工 工艺 参数 ， 如 图 2-87 所 示 。 





一 Xr 步 pi} 


吕 e 什 实际 值 # 次 数 


6 本] [ 
退 刀 深度 优先 使 用 子 程序 
铣 平 面 


自动 进 刀 Ba 








| 加 站 





则 ”90” 半径 
|| 全 90* 直线 


角落 园 角 打 断 厅 一 一 一 


| 刀具 半径 补偿 | 顺 铁 
| 进退 刀 路 径 重 到 


| 重要 切削) 次数 
| 园 俩 用 毛坯 i 
| 口 刺 H 

口 知 噬 先 前 刀具 


出 | | 








图 2-87 粗 加 工 工艺 参数 


11) 输入 信息 到 旋转 选项 卡 ， 如 图 2-88 所 示 。 
12) 选择 内 部 外 形 ， 加 工 轮廓 如 图 2-89 所 示 。 

















加 工 坐标 系统 : 
加 位 置 。 角度 C5 
加 旋转 插销 
一 复制 
相交 数 
cp | 
图 2-88 ”旋转 选项 卡 图 2-89 ”加 工 轮 廊 


13) 产生 刀具 路 径 。 
14) 在 旋转 选项 卡 中 ， 改 变 定位 值 到 45°。 
15) 产生 刀具 路 径 。 
16) 仿真 操作 ， 模 拟 结果 如 图 2-90 所 示 。 
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(6) 旋转 铣削 

#19-20 径 癌 模 ， 最 后 的 操作 将 完成 工件 底部 的 径 癌 槽 加 工 ， 且 使 用 这 个 功能 产生 刀具 
路 径 必 须要 求 拥有 旋转 铣削 模块 。 

1) 切换 到 工作 群 组 WG 4: OD Radial slot 。 

首先 ， 我 们 需要 包 右 几率 ， 然 后 旋转 它 ， 并 定位 在 工件 的 底部 。 

2) 右键 单 击 工 作 群 组 WG 妈 ， 然 后 选择 工作 群 组 信息 WG Info。 

3) 选择 旋转 铣削 选项 ， 如 岁 2-91 所 示 。 











拉 俐 


各 工件 几何 
短 转 插销 





图 2-90 ”模拟 结果 图 2-91 ”旋转 铣削 


4) 打开 包 囊 图 系 圈 ， 从 端面 观看 图 素 ， 图 素 会 显示 为 轮廓 包 囊 在 一 个 直径 上 ， 如 图 
2-92 所 示 。 











图 2-92 ”轮廓 包 囊 


5) 选择 缠绕 外 形 。 

6) 选择 修改 一 变换 。 当 系统 为 半径 模式 时 ， 一 些 修改 对 话 框 允许 半径 输入 一 一 一 个 旋 
转角 度 和 一 个 半径 值 。 

7) 按 图 2-93 所 示 轮 廓 包 右 参数 对 话 框 转换 图 素 。 图 素 将 定位 在 工件 的 底部 。 

8) 使 用 刀具 机 0 产生 粗 加 工 工艺 参数 让 ， 如 图 2-94 所 示 。 

9) 输入 信息 到 旋转 选项 卡 ， 如 图 2-95 所 示 。 
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图 2-93 ”轮廓 包 里 参数 
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图 2-94 粗 加 工 工艺 参数 州 








4 SS :| 
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一 复制 


CE 
| 
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10) 使 用 刀具 要 1 产生 轮廓 加 工 参 数 杞 ， 如 图 2-96 所 示 。 
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图 2-96 ”轮廓 加 工 参 数 坊 
11) 选择 缠绕 图 系 ， 然 后 计算 刀具 路 径 ， 如 图 2-97 所 示 。 





图 2-97 ”缠绕 后 刀具 路 径 


12) 仿真 操作 ， 模 拟 效果 如 图 2-98 所 示 。 





图 2-98 ”模拟 效果 





多 任务 车 铣 复合 加 工 


3.1 多 任务 车 铣 复合 加 工 界面 


对 于 初学 者 和 那些 只 使 用 GibbsCAM 车 痢 模 块 的 人 来 讲 ， 可 能 不 是 很 就 悉 二 级 界面 。 建 
议 读 者 在 学 习 MTM 之 前 ， 先 回顾 GibbsCAM 的 快速 入 门 。GibbsCAM 多 任务 车 铣 复合 加 工 
(MTM) 模块 必须 在 二 级 界面 (Level 2) 下 。 之 前 的 教程 (快速 入 门 和 几何 创建 ) 不 包括 
所 有 的 界面 信息 ， 在 本 教程 中 将 会 被 提 到 。 多 任务 车 铣 复合 加 工 界 面 下 ， 主 面板 多 了 两 个 功 
能 面板 (同步 对 话 框 和 主轴 列表 ) ; 在 各 种 块 中 显示 更 多 的 额外 信息 ; 在 绘图 区 显示 多 个 主 
轴 ; 另外， 文件 对 话 框 和 刀具 列表 都 有 对 应 的 改变 ， 如 图 3-1 所 示 。 
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图 3-1 面板 区 域 信息 
1 一 主 面板 项 目 2 一 操作 块 额外 信息 3 一 多 重 主轴 4 一 主轴 列表 5 一 同步 对 话 框 6 一 新 的 工艺 类 型 
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3.1.1 主 面板 


在 主 面板 下 ， 有 两 个 新 增 功 能 按钮 : 同步 对 话 框 和 主轴 列 
表 。 同 步 对 话 框 和 主轴 列表 的 具体 内 容 随后 有 具体 介绍 ， 如 图 
3-2 所 示 。 





3.1.2 多 重 主轴 图 3-2 同步 与 主轴 


MTM 能 够 支持 不 限 数 日 的 主轴 ， 增 强 了 GibbsCAM 的 标准 。， 2 加 列表 
界面 功能 。 基 于 主轴 的 类 型 ， 每 个 主轴 的 完全 定义 都 需要 有 它 独自 的 编号 、 型 号 以 及 其 他 
的 参数 。 当 零件 的 参数 定义 好 之 后 ， 就 可 以 执行 程序 运算 (刀具 群 组 和 约束 条 件 被 定义 )。 
系统 会 对 多 个 主轴 上 生成 的 操作 进行 管理 。 具 体 一 个 机 床 中 有 多 少 个 主轴 ， 这 是 在 MDD 文 
件 中 定义 的 。 而 各 个 主轴 的 参数 设 定 则 在 文件 对 话 框 中 体现 ， 如 图 3.3 所 示 。 

















图 3-3 2 个 主轴 的 工作 界面 和 仿真 结果 


3.1.3 多重 刀具 组 


刀具 组 是 指 刀 塔 、 多 方 癌 刀具 群 或 请 块 刀具 等 多 种 形式 的 刀具 元 素 。 多 任务 车 铣 复合 
加 工 (MTM ) 扩充 了 刀具 组 的 功能 ， 人 允许 用 户 使 用 多 重 刀 具 组 ， 对 同一 主轴 或 不 同 主轴 
进行 加 工 编程 。 刀 具 组 的 数目 也 是 在 MDD 文件 中 定义 ， 而 其 具体 信息 则 在 文件 对 话 框 中 
设 定 。 
3.1.4 文件 对 话 框 


当 创 建 一 个 多 任务 车 铣 复合 加 工 (MTM)， 文 件 对话 框 则 变化 为 适应 其 MDD 定义 的 多 
重 主轴 多 重 刀 具 组 的 定义 形式 。 每 个 主轴 的 控制 可 通过 左右 的 翻 页 键 左 键 单 击 选择 。 请 参照 
随后 小 方 文件 对 话 框 详细 参数 的 介绍 ， 如 图 3-4 所 示 。 








D 


, = 
”GipbsCAM 高 级 入 一 一 多 任务 车 铣 复合 帮工 


观 对 过 轴 主 床 [2T-23] 
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图 3-4 多 主轴 设 定 











3.1.5 刀具 对 话 框 


针对 多 任务 车 铣 复合 加 工 (MTM)， 刀 其 对 话 框 也 有 很 多 的 改变 。 其 中 包含 了 刀具 组 的 
下 拉 列 表 选 择 ， 如 有 果 定 义 的 刀具 组 是 多 位 刀具 组 ， 还 有 刀具 组 的 刀具 位 置 下 拉 列 表 选 择 ; 刀 
具 切 削 方 向 的 选择 ; 刀片 方 癌 的 选择 ， 如 图 3-5 所 示 。 此 外 ， 还 新 增 一 种 刀具 类 型 : 功能 
刀具 。 








al 

BOC J| SS?D | 35?V EE 

rnd. BEgr. Sllktri. T 

A 
le 
(mB 
he 
hd. hd. LI3S5?VvH 
i : 
- 用 阁 吉林 | 
ee 


个 ) 切 肖 | X+ OO 切削 | #- 
[| 开 粒 面 呵 上 


| me* ET 
DO 计算 比 询 
个 ) 真实 尺寸 


回 刀具 编号 坊 P 和 地 站 


刀具 材料 琶 化 物 散 六 式 , 诊 层 v 
注释 





图 3-5 刀片 方 回 选择 
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3.1.6 各 种 块 中 额外 信息 


在 多 任务 车 铣 复合 加 工 (MTM) 中 ,包括 刀具 列表 中 的 刀具 块 ， 工 序列 表 中 的 工序 块 
和 操作 列表 中 的 操作 块 在 内 的 各 种 块 ， 均 增加 了 一 些 新 的 额外 信息 。 如 刀具 块 中 增加 了 刀具 
组 和 号 和 刀具 位 置 号 ;工序 块 则 增加 刀具 组 号 、 位 置 号 和 所 面 对 的 主轴 号 ; 而 操作 块 则 增加 通 
道 号 、 刀 具 位 置 号 和 所 面 对 的 主轴 号 ， 如 图 3-6 所 示 。 








图 3-6 额外 信息 
1 一 刀具 组 号 2 一 刀具 在 组 中 的 位 置 号 、 3 一 操作 所 针对 的 主轴 号 4 一 操作 所 处 的 通道 号 





3.1.7 加 工 工艺 面板 
多 任务 车 铣 复 合 加 工 〈MTM) 中 ， 加 工 工艺 面板 新 增 一 个 程序 公用 操作 。 程 序 公 用 操 
作用 于 创建 一 些 非 切 前 动作 的 操作 ， 如 送料 设置 、 凶 料 设置 、 副 主轴 的 进入 和 归 位 、 尾 架 控 
制 等 。 某 些 程序 公用 操作 需要 设 定 刀具 一 起 使 用 ， 如 刀具 位 置 等 ， 但 大 多 数 的 程序 公用 操作 
无 需 选 择 刀 具 ， 如 图 3-7 所 示 。 
;| 
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a) b ) 
图 3-7 公用 操作 
a) 公用 操作 ”b) 公用 操作 界面 
3.1.8 主轴 显示 列表 


主轴 列表 蝇 可 在 主 面板 中 点 击 进入 。 通 过 它 ， 可 控制 各 个 主轴 的 显示 与 隐藏 属性 ( 左 
键 双击 名 字 前 面 的 眼睛 ) 。 但 注意 ， 这 里 只 控制 主轴 的 显示 和 隐藏 属性 ， 不 会 带 来 任何 的 几 
何 变 更 ， 如 图 3-8 所 示 。 

本 
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主轴 的 显示 或 隐藏 ， 可 以 通过 主 
轴 列 表 来 控制 。 但 几何 图 妹 的 显示 或 


隐藏 ， 是 要 通过 工作 群 组 来 控制 的 。 ET 
仿真 时 ,在 主轴 列表 中 选中 单个 主轴 1 Spnde1 


的 话 ， 只 显示 当前 选中 主轴 上 的 操作 ， 
如 果 要 仿真 多 个 主轴 的 操作 ， 要 在 主 
轴 列 表 中 选中 需要 仿真 的 主轴 。 


3.1.9 同步 控制 


同步 控制 可 对 话 框 同样 从 主 面板 
进入 。 它 以 操作 的 运行 时 间 格 式 显 示 
各 通道 中 的 所 有 操作 ， 其 中 包括 换 刀 
时 间 等 。 同 时 允许 用 户 指 定 外 径 和 内 
径 的 操作 运动 ， 以 确保 刀 塔 之 间 没 有 
干涉 运动 。 更 多 有 关 MTM 的 信息 ， 如 图 3-9 所 示 。 


YIE CoN TE SEE 一 a 同步 参数 | 
El 适合 视图 | 








图 3-8 主轴 显示 














图 3-9 MTM 信息 
1 一 操作 同步 ”2 一 系统 同步 








3 一 工序 实际 操作 运行 时 间 ， 可 用 刻度 化 操作 体现 ( 如 采 选 择 恰当 视图 ) “4 一 需要 换 刀 时 间 
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3.1.10 泻 染 控制 


加 工 仿真 (CPR) 可 以 显示 整个 零件 程序 的 加 工时 间 ， 也 可 以 显示 指定 程序 的 加 工时 
间 ， 如 图 3-10 所 示 。 


设 定 操作 开始 /停止 #s.… 
用 Op 开始 
用 操作 开始 

Y 在 载 入 / 序 载 前 停止 


Y 显示 时 间 
显示 流 1 Op# 
显示 流 2 Op# 
显示 流 3 Op# 





图 3-10” 演 染 控 制 
3.2 多 任务 车 钳 复合 加 工 零 件 设置 


3.2.1 关于 MTM 的 设置 


在 GibbsCAM 的 多 任务 车 铣 复 合 加 工 (MTM) 中 ， 参 数 的 设置 很 重要 。 机 器 的 使 用 与 操 
作 运 算 的 前 提 是 MTM 被 完全 定义 。 但 在 GibbsCAM 的 车 削 和 铣削 中 ， 参 数 的 要 求 一 般 ， 只 
需要 选择 机 床 的 类 型 、 毛 坯 的 太 寸 和 安全 平面 。 而 在 MTM 中 ， 必 须要 指定 更 多 的 加 工 信 息 ， 
包括 毛坯 的 定位 、 刀 具 的 方向 。 每 个 加 工 中 心 都 有 自己 所 需 的 参数 。 正 因为 如 此 ， 参 数 的 设 
置 要 更 加 详细 。 垃 运 的 是 ，MDD (机 床 定 义 文件 ) 的 使 用 使 得 这 些 变 得 简单 ，MDD 可 以 从 
机 融 列 表 中 选择 。 


3.2.2 多 任务 车 铣 复合 加 工 (MTM) 文件 对 话 框 


在 多 任务 车 铣 复 合 加 工 (MTM) 界面 下 ， 文 件 对 话 框 的 内 容 要 比 铣 /车 的 多 出 很 多 。 在 
文件 对 话 框 的 上 半 部 分 ， 两 者 基本 类 似 ， 而 下 半 部 分 关于 毛坯 的 相关 内 容 则 变化 很 大 。 当 在 
MTM 上 加 工 一 个 零件 要 选择 一 个 合适 的 MDD。MTM 的 MDD 定义 参考 了 加 工 中 心 的 参数 和 
制造 两 的 建议 一 一 包括 机 床 中 的 主轴 数 和 刀 塔 数 。MDD 控制 着 主轴 数 、 主 轴 位 置 以 及 刀具 
在 刀 塔 中 的 位 置 、 钻 了 筷 循 环 和 切 前 液 的 开关 。 每 一 种 机 床 都 有 一 个 与 后 处 理 程序 相 匹 配 的 
MDD 文件 。 

1. 毛坯 和 刀具 的 变换 

当选 择 MTM 时 ， 文 件 对 话 框 的 下 半 部 分 就 作 了 相应 的 改变 ， 能 同时 支持 多 个 主轴 、 多 
个 刀 塔 。 文 件 对 话 框 中 的 参数 说 明 如 图 3-11 所 示 。 

主轴 选择 : 点 击 左右 箭头 即 可 切换 此 机 床 MDD 定义 的 主轴 。 每 一 个 主轴 下 对 应 的 参数 
均 可 被 重新 定义 ， 如 毛坯 尺寸 、 换 刀 位 置 等 。 

毛 坏 尺寸 : 在 多 任务 车 铣 复合 加 工 (MTM) 中 ， 毛 坯 的 尺寸 变化 很 多 ， 如 图 3-12 所 示 。 
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图 3-11 多 主轴 多 刀 塔 参数 说 明 
1 一 主轴 选择 ”2 一 程序 开始 时 的 毛坯 初始 情况 3 一 刀具 组 选择 4 一 视图 零件 距离 设 定 








毛坯 底面 Z 值 
毛坯 端面 Z 值 
Gi 
7 {J 毛坯 直径 或 半径 
毛坯 端面 至 
主轴 端面 距离 
卡 爪 厚度 


图 3-12 ”毛坯 尺寸 
随 春 主轴 的 切换 ， 毛 坏 斥 才 图 的 位 置 不 会 改变 ， 始 终 以 ZX 坐标 平面 的 “Home” 视 图 





显示 。 事 实 上 ， 不 管 主 轴 是 否 改变 ， 主 轴 始 终 固 定 在 左边 ， 毛 坏 问 右 延 伸 。 可 能 用 户 刚 接触 
零件 设 定时 不 太 明 日 ， 试 想 一 下 ， 每 个 主轴 都 相对 于 主轴 方 回 被 移动 到 了 同一 个 地 方 。 

让 我 们 举 个 实际 例子 : 毛 坏 长 度 为 S2mm， 在 Z+ 方 向 有 1lmnm 的 长 度 。 零 件 伸 出 主轴 
SSmm。 所 以 说 毛 坏 端面 伸 出 主轴 长 为 S4mm， 如 图 3-13 所 示 。 
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图 3-13 主轴 1 毛 坏 设置 
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转换 主轴 到 主轴 2， 设 置 主轴 2 参数 如 图 3-14 所 示 。 
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图 3-14 主轴 2 毛坯 设置 

图 形 零 件 表 面 距 离 : 这 个 参数 是 控制 多 个 主轴 间 在 绘图 区 的 “显示 ”距离 。 通 过 改变 
这 个 什 ， 主 轴 之 间 在 绘图 区 显示 的 距离 就 会 对 应 改变 , 但 这 仪 为 了 便于 操作 者 操作 软件 ， 查 
看 多 主轴 之 间 的 关系 ， 实 际 的 主轴 间距 离 由 MDD 文件 所 定 ， 此 参数 不 会 改变 实际 机 床 的 主 
轴 间 距离 。 

余 际 值 ， 在 这 里 有 两 种 情况 。 当 勾 选 自动 余 际 什 时， 系统 会 参考 毛 坏 尺寸 ， 目 动 偏 
移 用 户 所 指定 的 数值 ， 每 次 进退 思 到 这 个 位 置 ， 然 后 再 以 进 给 速度 进行 切削 加 工 ; 当 不 
选择 自动 余 际 时 ， 需 要 指定 偏 移 值 ， 每 次 刀具 快速 运动 到 这 个 位 置 ， 再 以 进 给 速度 进行 
切削 。 

X 尺寸 类 型 : 可 以 指定 直径 方式 或 半径 方式 编程 。 

刀具 交换 位 置 : MDD 文件 控制 着 刀具 交换 的 位 置 。MDD 文件 提供 X 和 72 这样 的 文本 框 
用 来 定义 刀具 交换 的 位 置 。 随 着 刀具 组 的 改变 ， 刀具 交换 位 置 也 发 生 改变 。 大 多 数 的 MTM 
机 床 要 为 目 己 的 后 处 理 程序 提前 定义 这 样 的 一 个 MDD 文件 。 

起 始 毛坯 : 选中 此 参数 则 表示 当前 主轴 的 毛 坏 是 从 最 初 未 切削 的 形状 开始 。 而 典型 双 主 
轴 机 床 的 副 主轴 毛 坏 是 由 主轴 切削 完 毛 坏 后 传递 而 来 ， 则 针对 副 主 轴 的 定义 起 始 毛坯 项 则 无 
需 选 择 。 

预 载 : 此 参数 表示 毛坯 有 无 提前 装载 到 对 应 主轴 上 。 如 不 选择 ， 则 毛 坏 必须 通过 “加 
载 主 轴 ” 功能 程序 加 载 入 主轴。 如 选中 ,， 则 默认 毛 坏 已 载 入 主轴， 无 需 对 应 的 功能 程序 
定义 。 

2. MDD 支持 

机 床 定义 文件 (MDD) 控制 看 机 床 的 主轴 数 、 刀 境 的 位 置 、 刀 有 具 移动 的 位 置 、 销 和 孔 
循环 和 切削 液 的 开关 等 内 容 。 所 以 说 ，MDD 文件 是 零件 编程 的 重要 环境 。 当 一 个 零件 程 
序 被 移动 到 男 一 个 电脑 时 ， 系 统 会 根据 零件 之 前 的 加 工 信 息 ， 目 动 生 成 一 个 有 效 的 MDD 
pa 

一 个 MDD 文件 必须 适合 MTM 产品 特点 的 要 求 。 这 是 因为 每 一 种 机 床 都 有 自己 的 参 
数 和 功能 。 事 实 上 ， 为 了 满足 各 个 机 床 的 使 用 ， 用 户 可 以 问 供 销 商 索取 一 个 新 的 MDD 文 
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3. MDD 改进 
定义 MTM 的 MDD 文件 需要 一 些 新 的 加 工 参 数 ， 如 定义 每 个 刀具 组 的 位 置 、 主 轴 与 轴 
的 运动 模式 。 当 需要 精确 计算 加 工时 间 时 ， 需 要 知道 进 给 率 和 换 刀 。 这 些 数 据 都 被 储存 在 


MDD 中 。 强 烈 建议 不 要 改变 这 个 文件 ， 修 改 这 些 文件 容易 发 生 错 误 ， 导 致 MDD 文件 的 不 可 
用 ， 如 图 3-15 所 示 。 
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图 3-15 MDD 设置 界面 
3.3 多 任务 车 铣 复合 加 工 几 何 创建 


3.3.1 设置 几何 


当 处 理 多 主轴 零件 时 ， 几 何 应 当 建立 在 对 应 的 主轴 上 。 基 于 安装 权限 ， 每 一 个 主轴 都 有 
一 个 自己 的 工作 坐标 系统 。 为 多 任务 车 铣 复合 加 工 (MTM) 创建 几何 有 多 种 方法 ， 前 提 是 
这 些 几 何必 须 被 正确 地 放置 在 对 应 的 机 床 主轴 上 。 方 法 如 下 : 

1) 先 在 主轴 上 创建 一 个 完成 的 图 形 ， 然 后 复制 移动 到 其 他 轴 上 。 这 就 像 在 车 削 中 ， 根 
据 最 终 外 形 定 义 粗 加 工 操作 。 

2) 在 主轴 1 上 建立 所 有 轴 上 的 几何 ， 然 后 再 把 几何 移动 到 其 他 轴 上 。 

3) 在 主轴 上 创建 用 户 所 打算 用 的 外 形 。 

4) 以 上 方式 的 结合 ， 如 图 3-16 所 示 。 

当 用 户 在 主轴 上 通过 几何 定义 一 个 毛坯 时 ， 副 主轴 的 计算 继承 主轴 上 的 毛坯 ， 如 图 3-17 
所 示 。 
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图 3-16 在 主轴 和 副 主 轴 上 创建 几何 


图 3-17 主轴 与 副 主 轴 上 的 毛坯 形状 





3. 3. 2 ”工作 群 组 


我 们 从 几何 创建 教程 中 已 经 认识 了 工作 群 组 。 在 工作 群 组 中 ， 可 以 把 几何 分 组 、 储 存 ， 
同时 可 以 目 定义 毛 坏 ， 如 旋转 、 拉 伸 等 。 当 在 MTM 目 定义 毛 坏 时 ， 必 须要 指定 附属 的 主轴 ， 
如 图 3-18 所 示 。 回 顾 千 前 和 铣 前 教程 会 获得 更 多 关于 设置 毛坯 太 才 的 信息 。 
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图 3-18 选择 主轴 
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3.3.3 坐标 系统 


如 末 已 经 使 用 过 芋 铣 复合 或 高 级 CS 操作 ， 用 户 一 定 很 熟悉 坐标 系统 。 一 个 坐标 系统 代 
表 一 个 几何 平面 。 不 同 的 操作 模块 ， 用 户 将 会 有 不 同 的 坐标 系统 可 以 使 用 。 所 有 的 MTM 系 
统 至 少 每 个 轴 有 一 组 坐标 系统 。 这 个 坐标 系统 代表 被 加 工 零 件 的 加 工 平 面 。 一 些 不同 组 合 移 
认 的 坐标 系 也 会 如 此 。 实 际 的 坐标 系统 取决 于 用 户 的 设备 情况 ， 如 图 3-19 所 示 。 
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图 3-19 ”选择 主轴 坐标 平面 
车 和 MTM: 每 个 主轴 有 1 个 ZX。 
车 铣 复合 和 MTM: 每 个 主轴 4 个 平面 ，ZX、XY 正面 、XY 背面 和 YZ。 
车 铣 复合 、MTM 和 高 级 CS 每 个 主轴 4 个 平面 ，ZX、XY 正面 、XY 背面 和 YZ 正面 可 
以 创建 无 限制 的 额外 坐标 轴 ， 如 图 3-20 所 示 。 








图 3-20 ”主轴 坐标 
1 一 主轴 1 2 一 主轴 2 
1. 几何 颜色 
几何 在 当前 坐标 系统 中 显示 为 淡 蓝 色 。 几 何 是 可 见 的 ,但 是 在 坐标 系统 中 当前 激活 的 坐 
标 是 凤 红 色 。 几 何在 非 激活 坐标 系统 下 可 以 编辑 和 修改 ,但 是 所 有 的 动作 均 和 当前 坐标 系统 
相关 联 。 


GE 


A oY -二 一 
专任 入 寺 全 有 SEE 第 各 


2. 改变 坐标 系统 

移动 几何 到 其 他 的 主轴 上 可 以 通过 XYZ 转换 或 改变 CS 命令 实现 。 这 是 最 好 的 保持 原形 
状 被 分 配 到 目标 坐标 系统 中 的 方法 。 然 而 ， 不 像 群 组 ， 在 坐标 系统 中 人 简单 地 得 到 几何 仅仅 是 
开始 。 几 何 可 能 需要 在 新 的 目标 坐标 系 中 调整 ， 需 要 移动 、 镜 像 或 诈 转 。 在 修改 操作 中 有 两 
个 命令 允许 用 户 很 方便 地 移动 几何 到 其 他 坐标 系统 中 。 这 个 命令 是 改变 CS XYZ 和 改变 CS 
HVD。 虽 然 类 似 ， 却 是 以 不 同 的 方式 修改 几何 。 

(1) 改变 CS XYZ 

这 个 将 改变 几何 从 当前 的 CS 到 当前 激活 CS$， 如 从 ZX 到 YZ 坐标 系统 中 。 这 个 几何 将 
保留 在 相同 的 XYZ 位 置 ， 它 的 位 置 并 没有 移动 。 

(2) 改变 CS HVD 

(Ctrl -和 ) 这 个 按钮 适用 于 被 选中 的 几何 。 选 择 这 个 命令 将 改变 CS 中 的 几何 属性 ， 并 

















日 会 移动 几何 相对 于 新 坐标 系统 的 原点 和 HVD 的 标准 水 平 、 垂 直 和 座 度 方向 。 坐 标 系 统 原 
扩 藤 头 指示 显示 H+ 和 V+ 的 方 癌 。 同 时 有 一 个 “+ ”或 “- ”在 零点 显示 D + 的 起 始 。 


使 用 改变 CS HVD 命令 保证 HVD 的 值 在 新 的 CS 系统 中 。 因 而 如 果 在 ZX 平面 (Z - 1， 
X-1, Y0) 的 位 置 有 一 个 圆 ， 它 也 在 (H -1, V-1, D0) 的 位 置 。 当 移动 到 YZ 平面 ， 这 
个 圆 的 坐标 是 (Y-1,Z-1, X0) 或 者 是 (H-1, V-1, D0)， 但 是 圆心 已 经 不 同 了 。 使 用 
这 个 命令 将 会 改变 用 户 当 前 选择 坐标 系统 中 的 几何 位 置 ， 如 图 3-21 所 示 。 
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图 3-21 坐标 变换 后 几何 位 置 
注意 图 3-21 中 第 一 个 主 视 图 中 显示 的 是 改变 CS、HD 之 前 的 情况 ， 改 变 之 后 的 情况 见 
第 二 视图 。 
在 两 个 坐标 系统 之 间 移 动 几何 类 似 于 在 两 个 群 组 之 间 移 动 几何 。 几 何 可 以 从 原始 坐标 系 
统 中 前 切 (Ctrl -X)， 复制 (Ctrl-C) 和 粘贴 (Ctrl -V) 到 目标 坐标 系统 中 。 使 用 这 种 精 贴 
的 方法 可 以 在 空间 中 同一 点 复制 几何 。 一 旦 几何 被 粘贴 ， 那 么 改变 CS 的 命令 将 会 转 到 当前 
坐标 系统 中 。 更 多 关于 坐标 系统 的 信息 可 以 在 GibbsCAM 基础 篇 中 找到 。 


3.3.4 设置 两 主轴 之 间 的 几何 


每 个 主轴 的 坐标 系统 定位 部 是 相同 的 。ZX 是 主要 的 车 削 平 面 ， 所 有 主轴 均 以 此 定位 。 
几何 如 何 从 一 个 主轴 移动 到 万 一 个 主轴 ， 有 很 多 种 方法 可 以 做 到 。 下 面 的 方法 将 详细 介 
绍 几 何 的 复制 ， 改 变 该 几何 到 目标 轴 ， 镜 像 和 移动 几何 。 昌 然 这 些 方 法 不 够 智能 ， 但 是 很 强 
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大 。 使 用 这 个 方法 用 户 可 以 指定 目标 主轴 原点 的 特征 。 

1) 选择 复制 几何 转换 ( 左 键 双击 和 Ctrl -DD)。 

2) 选择 目标 主轴 中 坐标 系统 (代表 性 的 ZX 平面 ， 例 如 : CS5 为 ZX 平面 ，S2 为 
主轴 2) 。 

3) 从 修改 菜单 中 选择 变换 CS (HVD) (Ctrl -和 ) ， 如 图 3-22 所 示 。 





图 3-22 ”坐标 变化 后 效果 
1 一 主轴 1 2 一 主轴 2 
4) 从 修改 某 单 中 打开 镜像 按钮 ， 并 镜像 儿 何 到 Z0 。 
5) 从 修改 沫 单 中 打开 转换 按钮 。 放 置 指针 在 Z 值 框 中 ，Alt - Click 左 键 单 击 目标 轴 的 
原点 。 这 将 取得 坐标 Z 的 值 。 
6) 改变 坐标 原点 为 负 信 ， 如 图 3-23 所 示 。 








图 3-23 ”改变 坐标 原点 
1 一 主轴 1 2 一 主轴 2 


7) 左 键 单 击 操作 。 
这 样 ， 零 件 承 可 以 镜像 过 来 。 如 采 几 何 移动 到 目标 轴 上 ， 它 将 目 动 匹配 到 目标 坐标 系 的 
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和 
零点 深度 值 。 如 果 有 零件 零点 在 零件 形状 的 另 一 端 ， 用 户 可 以 选择 步骤 4， 镜 像 Z 值 等 于 零件 
长 度 一 半 的 值 。 因 此 ， 如 果 几 何 长 度 为 40mm， 镜 像 值 则 为 Z-20。 这 步 可 以 跳 过 5、6 和 7。 
3.3.5 使 用 零件 偏 移 

零件 偏 移 是 公用 操作 ， 人 允许 用 户 拉 伸 或 缩短 零件 形状 并 且 可 以 超出 主轴 。 当 使 用 零件 偏 
移 ， 将 会 在 新 的 位 置 创建 新 的 几何 。 新 的 几何 按 Z 相同 比例 偏 移 。 


3.4 多 任务 车 铣 复合 加 工 (MTM) 


本 节 讨 论 多 任务 车 铣 复合 加 工 (MTM) 和 GibbsCAM 产品 中 的 其 余 模块 之 间 的 不 同 之 
处 。 这 种 方法 和 基本 的 车 或 车 铣 复 合 没有 什么 不 一 样 的 地 方 : 一 把 刀具 一 个 加 工 策略 ， 选 中 
几何 就 可 以 产生 程序 。 事 实 上 程序 都 是 相同 的 。 人 然而， 同 简 单 的 车 前 相 比 ， 在 MTM 中 有 很 
多 更 详细 的 操作 。MTM 细节 将 在 下 面 章 节 中 作 详 细 介 绍 。 


3.4.1 MTM 可 以 做 什么 

















MTM 可 以 做 很 多 类 型 的 加 工 ， 包 括 车 、 铣 、 车 铣 复合 (Y 轴 ) 、 轴 类 旋转 体 (A、B 和 C 
轴 功 能 ) 。 这 些 都 取决 于 用 户 的 机 需 能 力 。 如 果 用 户 的 机 需 文 持 这 些 功能 并 且 有 MDD 支持 ， 
那么 MTM 束 文 持 这 些 功能 。 多 任务 车 铣 复合 加 工 (MTM) 的 基本 功能 文 持 单 主 轴 多 刀 塔 的 
同步 切削 ， 如 图 3-24 所 示 。 

MTM 还 支持 多 主轴 多 刀 塔 ， 包括 瑞士 制 走 仿 切割 ， 如 图 3-25 所 示 。 





图 3-24 单 主轴 多 刀 塔 结构 图 3-25 ”多 主轴 多 刀 塔 
MTM 也 支持 更 高 级 加 工 ， 如 3 个 主轴 的 机 床 ， 如 图 3-26 所 示 。 
3.4.2 MTM 加 工 


创建 多 任务 车 铣 复合 加 工 (MTM) 操作 不 同 于 车 和 车 铣 复 合 操作 。 是 什么 控制 MTM 多 
刀 塔 多 主轴 上 的 协同 工作 ? 这 是 通过 刀具 定义 主轴 设置 和 同步 操作 来 控制 的 。 
创建 程序 时 推荐 使 用 这 种 方式 ， 实 际 操 作 的 时 候 ， 刀 有 具 在 哪个 刀 塔 上 和 同步 刀具 组 都 被 
忽略 ， 下 到 程序 操作 完成 。 人 然后 在 同步 管理 操作 中 进行 可 视 化 操作 。 
3 
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在 多 任务 车 铣 复合 加 工 (MTM) 中 ， 你 有 许多 专业 
的 术 声 需要 见 悉 和 掌握 ， 它 包含 了 什么 是 “通道 ”， 什 么 
是 “刀具 组 ”， 以 及 不 同类 型 的 同步 关系 。 

在 MTM 中 有 许多 关键 术语 : 通道 、 刀 具 组 、 同 步 功 
、 操 作 同 步 、 行 程 同步 、 系 统 同 步 、 瑞 士 风 格 部 分 。 
1. 通道 

多 任务 车 铣 复合 加 工 (MTM) 有 很 多 通道 。 代 表 性 
的 是 一 个 刀 塔 就 是 一 个 通道 。 许 多 机 械 制造 商会 涉及 “ 通 
道 ” 和 “程序 组 ”。 一 个 通道 代表 用 户 的 机 床 将 能 执行 的 
动作 。 一 些 机 床 要 求 每 个 通道 需要 的 文件 都 是 不 一 样 的 ， 
其 至 其 他 的 通道 组 合 就 需要 一 个 文件 。 

一 个 通道 相当 于 一 个 CNC 程序 。 铣 是 单 通道 程序 ， 简 单 的 车 是 单 通道 程序 ， 只 有 一 个 
刀具 移动 或 切削 运动 ， 相 同时 间 内 一 个 单一 的 运动 的 特点 就 是 单 通道 。 当 两 个 刀具 移动 ， 并 
在 相同 时 间 内 切削 动作 ， 这 个 程序 运动 就 叫 双 通道 。 例 如 : 如 果 一 个 车 有 两 个 相对 独立 可 编 
程 的 刀 塔 可 以 同时 切削 动作 ， 每 个 程序 将 需要 一 个 通道 或 两 个 通道 。 一 般 来 说 ， 一 个 通道 一 
个 刀具 组 ， 但 是 也 有 例外 。 通 常 ， 每 个 组 的 每 个 通道 都 可 以 在 相同 时 间 内 切削 。 

2. 刀具 组 

一 个 刀具 组 就 是 一 个 刀 塔 。 这 些 刀 具 不 需要 在 相同 的 一 组 中 相互 依赖 。 关 键 点 是 同一 时 
间 只 会 有 一 把 刀 被 使 用 。 刀 具 群 组 的 数量 取决 于 多 任务 机 床 的 通道 数量 。 

图 3-27 所 示 表 示 单 刀 塔 单 通道 机 床 。 

图 3-28 所 示 两 个 例子 表示 双 通 道 。 这 只 是 多 通道 中 的 
两 个 例子 。 

3. 同步 功能 

同步 功能 是 一 个 通道 运动 到 一 定位 置 等 竺 其 他 通道 的 
动作 。 一 旦 同步 刀具 组 运动 到 定义 加 工 位 置 又 会 重新 开始 
同步 运动 。 同 步 类 型 有 三 种 ， 操作 同步 、 行 程 同 步 和 系统 
同步 。 操 作 同 步 和 行程 同步 是 由 使 用 者 在 同步 控制 硕 中 控 
制 的 。 同 步 控制 将 在 稍 后 作 详 细 介 绍 ， 如 图 3-29 所 示 。 
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图 3-26 3 个 主轴 


























图 3-28 双 通 道 
1 一 主轴 1 2 一 主轴 2 3 一 刀具 组 1 4 一 刀具 组 2 
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4. 操作 同步 

操作 同步 是 程序 之 间 交 互动 作 的 同步 控制 。 操 作 同 
步 应 用 于 不 同 通道 之 间 ， 一 个 通道 等 待 其 他 通关 操作 的 
开始 或 者 结束 。 操 作 同 步 通过 蓝 色 显示 。 箭 头 显示 一 个 
操作 和 其 他 操作 同步 过 程 。 用 户 可 以 同步 一 个 操作 的 开 
始 或 结束 到 其 他 操作 的 开始 和 结束 ， 如 图 3-30 所 示 。 

5. 行程 同步 

在 行程 同步 中 ， 每 个 行程 中 的 刀具 都 将 和 其 他 通道 图 329 ”同步 控制 
中 的 刀具 相互 配合 。 外 径 车 削 和 内 径 车 削 可 以 同时 进行 。 1 一 同步 时 间 控 制 2 一 一 列 代表 一 通道 
行程 同步 如 图 3-31 所 示 。 有 三 种 方式 控制 行程 同步 ， 具 ”3 一 操作 之 间 运 动 则 际 4 一 程序 所 比例 
体 可 以 通过 行程 同步 对 话 框 控制 。 当 行程 同步 被 应 用 时 就 可 以 打开 对 话 框 。 




















第 头 指示 的 操作 
就 是 同步 操作 





图 3-30 ”同步 操作 
6. 系统 同步 
系统 同步 应 用 于 程序 操作 中 ， 并 可 以 在 同步 对 话 框 Ss 
中 看 到 ， 蓝 色 显 示 。 系 统 同步 创建 于 通道 之 间 ， 必 须 相 门 在 未 端 等 
互 运动 或 者 参与 其 他 通道 工作 中 。 这 在 系统 中 月 动 创 建 口 调整 进 给 以 便 一 起 结束 
































很 方便 ， 会 显示 一 系列 的 单一 操作 自动 同步 过 程 。 二 
7. 瑚 士 风 格 部 分 流程 2 开始 暂停 [上 
在 MTM 系统 中 ， 珊 士 机 床 零 件 显示 是 固定 的 。 零 件 - 

在 显示 中 是 不 动 的 ， 甚 至 通过 零件 移动 编程 ， 这 是 因为 图 3-31 行程 同步 


零件 中 心 补 偿 不 是 刀具 中 心 也 不 是 机 床 中 心 。 零 件 不 动 ， 刀 具 围 绕 零 件 运动 。 
3. 4.3 安全 平面 


MTM 的 使 用 和 生肖 模块 相同 的 安全 平面 模式 。 和 零件 安全 平面 参考 零件 移动 的 安全 数据 。 
零件 安全 平面 要 么 取决 于 自动 余 际 的 设置 ， 要么 取决 于 零件 CP1 的 设置 。 我 们 需要 在 得 到 
更 多 MTM 的 安全 平面 的 信息 之 前 ， 有 一 个 快速 预览 的 技术 。 这 里 有 三 个 安全 位 置 设 定 。 

CP1: 主 安全 平面 由 文档 控制 。 这 个 位 置 是 刀具 将 快速 到 达 以 及 刀具 换 刀 时 需要 到 达 的 
位 置 ， 例 如 从 外 径 到 面 的 操作 。 

CP2: 进入 安全 平面 的 开始 点 位 置 ， 在 编程 对 话 框 设置 。 

CP3: 退出 安全 平面 的 开始 点 位 置 ， 在 编程 对 话 框 设置 。 

当 目 动 余 际 被 激活 时 ， 系 统 将 会 自动 用 余 际 值 计算 一 个 恒定 距离 和 穿 过 当前 毛坯 位 置 的 
值 。 自 动 余 际 完全 取代 CP1、CP2 和 CP3 的 设置 。 

3) 
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1. 移动 操作 

在 安全 平面 位 置 (CP1l 或 之 前 的 位 置 CP3) 涉及 操作 的 开始 点 。 第 一 个 移动 是 从 操作 开 
始点 CP2 接着 到 达 程 序 开始 点 (SP) 。 最 后 程序 运行 到 绪 束 点 (EP)。 一 旦 到 结束 点 ， 刀 具 
将 会 移动 到 安全 平面 的 位 置 (CP3)， 称 为 操作 结束 的 位 置 。 

2. 交互 之 间 移 动 操 作 

交互 之 间 移 动 操 作 有 两 种 情况 ， 一 种 是 换 刀 情况 下 ， 一 种 是 不 换 刀 情况 下 。 具 体 细 市 将 
在 下 面 草 节 中 概括 。 

(1) 相同 刀具 交互 之 间 移 动 操 作 

如 有 末 最 后 一 个 操作 和 下 一 个 操作 在 雪 件 的 相同 侧 ( +XOD to +X 0D)， 刀具 将 会 快速 
运动 到 CP3 位 置 点 ， 运 动 过 新 的 开始 点 然后 快速 到 达 CP2 位 置 点 ， 如 图 3-32 所 示 。 

















图 3-32 同 侧 刀具 交互 
1 、2 一 0p2 安全 平面 3 一 0p2 、0pl 安全 平面 4 一 0p2 安全 平面 2 5 一 Op2 开始 点 





如 条 操作 不 在 相同 侧 ， 刀 有 具 将 会 退回 到 零件 安全 平面 位 置 (CP1) ， 移 动 所 有 的 轨迹 到 
下 个 操作 开始 点 Xd 的 值 ， 接 着 快速 移动 到 新 的 安全 平面 点 ， 最 终 到 达 新 的 操作 开始 点 ， 如 
图 3-33 所 示 。 







i 


图 3-33 非 同 侧 刀具 交换 
1 一 Opl 结束 点 “2 一 径 向 安全 平面 1Xd3 ”3 一 安全 平面 1 
4 一 Z 向 安全 平面 1Z 5 一 0p2 安全 平面 2 6 一 0p2 开始 点 





(2) 换 刀 交互 移动 操作 
当下 一 个 操作 使 用 不 同 的 刀具 时 ， 刀 有 具 将 快速 移动 出 零件 安全 平面 的 位 置 ， 并 且 环 纸 到 


zh Pe 
多 任务 车 狗 复 合 加 攻守 3 草 


合适 的 退 刀 点 。 由 于 副 主轴 可 能 有 和 雪 件 在 上 面 ， 所 以 快速 退出 时 先 移动 X 再 移动 Z 到 达 最 
高 安全 位 置 。 当 刀具 到 达 换 刀 人 位置， 将 进行 换 刀 ， 如 图 3-34、 图 3-35 所 示 。 





图 3-34 ”从 操作 1 的 位 置 移动 到 换 刀 位 置 
1 一 Opl 结束 点 “2 一 径 向 安全 平面 值 3 一 换 刀 位 置 


@+---=0 
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图 3-35 ”从 换 刀 位 置 移 动 到 操作 2 
1 一 换 刀 位 置 、2 一 安全 平面 3 一 Z 向 安全 平面 1， 操 作 2 安全 平面 Xd 向 值 
4 一 Op2 安全 平面 2 5 一 Op2 开始 点 
公用 操作 有 个 例外 情况 ， 这 个 规则 是 相对 许多 公用 刀具 不 移动 刀具 而 言 的 。 使 用 公用 操 
作 之 前 ， 刀 有 具 不 会 产生 作用 ， 而 是 在 程序 
结束 后 起 作用 。 公 用 操作 可 移动 刀具 (如 
加 载 主轴 或 定位 刀 塔 )， 许 多 这 些 交 互 操 
作 需 要 考虑 零件 安全 平面 。 不 同 于 绕 轴 
旋转 ， 交 互 操作 移动 是 简单 的 “移出 ” 
( +X) 或 者 是 “越过 ”(7)。 
(3) 交换 主轴 
当 刀 有 具 组 从 一 个 主轴 移动 到 另 一 个 主 
轴 时 都 经 过 两 个 标准 的 换 刀 人 位置。 因此， 人 
一 把 刀 需 退 到 换 刀 的 标准 位 置 ， 快 速 移动 ”3 标准 换 刀 位 置 (此 处 重复 换 刀 ) ”4 一 标准 换 刀 位 
到 其 他 主轴 ， 然 后 再 移动 主轴 。 如 采 必 有 需 
换 刀 ， 刀 有 具 将 在 其 中 一 个 主轴 的 换 刀 位 置换 刀 ， 如 网 3-36 所 示 。 

















图 3-36 “一 个 主轴 切换 到 另 一 主轴 
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3.4.4 坐标 系统 和 数值 输入 


1. 坐标 系统 

系统 有 两 种 坐标 系统 : 零件 坐标 系统 (每 个 轴 都 有 ) 和 轴 坐 标 系统 。 零 件 坐标 系统 适用 
于 工作 空间 。 两 种 坐标 系统 唯一 不 同 的 是 Z 的 零点 位 置 不 同 。MDD 的 值 是 输入 的 主轴 坐标 
系统 的 值 ， 并 且 通 过 post 创建 ， 不 会 随 着 新 的 零件 而 改变 。 输 入 数据 的 关键 是 了 解 坐标 系 
统 的 方向 。 所 有 输入 到 零件 坐标 系统 的 值 ，+ X 表示 在 轴 心 的 上 方 ，- X 表示 在 轴 心 的 
7 

2. 程序 对 话 框 

对 话 框 中 X 的 输入 值 不 是 坐标 系统 的 极 性 ， 而 是 刀具 的 极 性 。 切 削 运动 大 多 在 刀具 侧 
执行 。+X 位 置 的 刀具 加 工 +X 方 向 材料 ，-X 位 置 的 刀具 加 工 -X 方向 材料 。 

(1) 刀具 下 

规定 允许 用 户 改变 刀具 切削 方向 或 切换 刀具 到 不 同 的 ors z 
刀 塔 和 转化 刀片 X 方向 且 无 需 重 新 计算 。 也 可 以 移动 刀具 ”一 一 一 一 一 一 加 | | 
从 正方 向 到 负 方 向 ， 然 后 重新 计算 。 在 “刀具 方向 ” X 针对 一 
0D 工作 时 ，+X 移动 刀具 远离 零件 ，-X 切入 零件 ， 如 图 
3-37 所 示 。 

车 削 和 铣削 操作 基本 相同 。 

1) 车 削 程序 对 话 框 输入 刀具 X 值 ，+X 值 是 刀具 距 轴 
心 的 距离 ， 不 管 是 在 零件 上 方 还 是 在 下 方 。 

2) 铣削 程序 深度 值 + 是 指向 刀具 侧 刃 。 

(2) 公用 操作 数据 

X 数值 在 公用 操作 中 是 基于 工件 坐标 系统 的 ， 而 不 是 基 人 人 
于 刀具 方向 。X 负 向 位 置 输入 X。 

对 话 框 中 有 一 个 刀具 箭头 图 标 ， 此 位 置 输入 刀具 X 的 数值 具有 极 值 。 这 仅 在 移动 刀具 
组 的 公用 操作 中 发 生 ， 且 刀具 可 以 移动 而 无 需 重新 计算 。 公 用 操作 不 需要 自动 转换 刀具 重 定 
义 ， 但 也 有 例外 。 这 个 例外 就 是 移动 刀具 组 自 定 义 X 值 时 显示 “刀具 方向 ”的 图 标 。 这 个 X 
值 是 刀具 方向 的 值 ， 并 且 将 会 自动 重新 定义 刀具 ， 见 表 3-1。 


表 3-1 项 目 与 主轴 方向 
































项 目 主轴 方 癌 
几何 创建 工件 坐标 系统 
车 削 程 序 刀具 侧 
铣削 程序 刀具 侧 
公用 操作 不 适用 刀具 工件 坐标 系统 
公用 操作 (除了 移动 刀具 组 ) 适用 刀具 工件 坐标 系统 
移动 刀具 组 公用 操作 ， 标 准 换 刀 工件 坐标 系统 
移动 刀具 公用 操作 ， 加 工 主 平面 工件 坐标 系统 
移动 刀具 组 公用 操作 ,使 用 定位 刀具 侧 
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3.5 多 任务 车 铣 复合 加 工 刀 具 创 建 


3.5.1 关于 刀具 创建 


在 MTM 模块 中 创建 刀具 和 在 车 、 铣 模块 中 是 一 样 的。 事实 上 ， 本 市 主要 是 针对 MTM 
模块 ， 因 为 创建 方法 和 刀具 的 创建 都 是 一 样 的 。 在 多 任务 车 铣 复合 加 工 (MTM) 模块 中 ， 
创建 刀具 比 GibbsCAM 其 他 模块 更 重要 ， 需 要 的 信息 包括 刀具 组 (一 个 刀 塔 、 刀 有 具 群 或 滑 
块 ) 的 属性 ， 刀 有 具 在 刀具 组 中 的 位 置 以 及 针对 哪个 主轴 。 这 些 变化 体现 在 刀具 列表 和 刀具 对 
话 框 中 。 


3.5.2 刀具 列表 


刀具 列表 一 眼 就 可 以 得 到 很 多 刀具 信息 。 这 些 显 示 项 包括 刀具 组 写 和 刀具 在 刀 基 组 中 的 
位 置 号 。 这 两 项 的 设置 也 将 适用 于 其 他 刀具 中 ， 如 图 3-38 所 示 。 

建议 将 相同 刀具 组 的 刀具 放 在 一 起 ， 并 且 有 一 定 分 离间 际 。 通 党 在 MTM 操作 中 会 有 很 
多 刀具 ， 把 刀具 分 类 是 件 楷 琐 的 事 。 在 刀具 图 标 栏 中 加 入 了 排序 刀具 的 命令 。 当 用 户 执 行 排 
序 刀具 操作 时 ， 刀 具 会 日 动 分 类 ， 且 组 群 之 间 会 保留 一 个 空格 ， 如 图 3-39 所 示 。 


















































图 3-38 “刀具 列表 图 3-39 ”排序 刀具 
1 一 刀具 群 组 2 一 刀具 位 置 


3. 5.3 刀具 对 话 框 


铣削 与 车 削 的 刀具 对 话 框 在 MTM 环境 下 修改 了 一 些 项 目 。 这 些 项 目 允 许 定 义 刀具 属于 
哪个 刀具 组 ， 以 及 所 在 刀具 组 的 位 置 。 切 前 方 回 决 定 了 刀具 在 主轴 的 哪 一 侧 ， 如 图 3- 40 
所 示 。 

(1) 指定 刀具 和 群 组 

这 个 弹出 式 的 对 话 框 包含 了 车 削 和 铣削 的 刀具 对 话 框 。 可 用 的 刀具 组 是 由 当前 MDD 
(机 床 定义 文件 ) 来 决定 的 。 分 配 当 前 刀具 到 选择 的 刀具 组 。 刀 具 组 的 名 称 取 决 于 用 户 


的 MDD。 
3) 
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(2) 刀具 组 位 置 














这 个 弹出 式 的 对 话 框 包含 了 车 削 和 0 器 
铣削 的 刀具 对 话 框 。 刀 具 组 的 每 一 个 可 © Position 1 v 
用 刀具 位 置 都 是 由 当前 MDD (机 床 定 义 
文件 ) 来 决定 的 。 选 择 刀 具 所 在 刀具 组 
WO 、 0 四 Cutx+ © Cutx- 
或 刀 塔 的 位 置 。 每 个 位 置 可 能 有 一 把 或 0 Insert Face Up 
多 把 刀具 。 也 就 是 说 ， 用 户 能 定义 一 组 Dffset # 
小 (mini) 型 的 刀具 与 刀 塔 某 一 位 置 。 站 ToolD # 】 
每 把 刀 都 有 不 同 的 补正 号 。 Tool Material 
有 一 些 mini 型 的 机 床 在 一 个 位 置 能 Commeni 





定义 多 把 刀具 ， 这 些 刀 具有 不 同 的 补正 
在 这 里 一 把 刀具 允许 文 持 四 个 补正 。 图 3-40 车 削 刀 具 对 话 框 在 MTM 中 的 细节 选项 
， 或 者 是 一 个 位 置 允 许 定 义 四 把 刀具 。 1 一 指定 刀具 群 组 2 一 刀具 组 位 置 ”3 一 切削 侧 4 一 刀 粒 面向 上 
(3) 切削 侧 
这 个 功能 在 车 削 刀 具 对 话 框 中 。 如 果 用 户 玖 秋千 床 模块 ， 那 就 应 该 知道 在 车 削 刀 有 具 对 话 
框 中 可 以 设置 正 癌 / 闭 癌 (CWACCW)。 但 是 在 MTM 中 ， 车 前 刀具 没有 这 个 选项 ， 而 是 有 一 
个 切削 侧 和 一 个 刀 粒 面向 上 的 设置 。 这 些 功能 用 来 定义 当前 刀具 靠近 切削 主轴 零件 的 哪 一 
边 ， 不 管 是 +X 还 是 -X。 基 于 这 些 数据 ， 系 统 会 自动 计算 主轴 旋转 方向 。 最 终 切 削 侧 还 可 
以 在 对 话 框 重 定义 。 

(4) 刀具 编号 

刀具 编号 为 刀具 所 在 刀具 组 的 位 置 ， 为 铣削 类 型 刀具 提供 补正 服务 。 输 入 刀具 号 ， 将 当 
前 刀具 安装 至 刀具 组 对 应 的 位 置 。 

(5) 刀 粒 面向 上 

这 个 功能 在 车 削 刀 具 对 话 框 中 。 这 个 选项 用 来 定义 当 刀 粒 安装 在 刀 柄 上 ， 刀 粒 面 是 向 上 
还 是 向 下 。 如 果 这 个 选项 未 选中 ， 系 统 默认 刀 粒 面向 下 。 色 选 这 个 选项 将 切换 刀具 显示 图 
片 ， 如 图 3-41 所 示 。 
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图 3-41 刀 粒 面 方向 
a) 刀 粒 面向 上 b) 刀 粒 面向 下 


想象 您 站 在 机 床 的 前 面 。 我 们 把 主轴 1 的 ZX 坐标 系统 称 之 为 主 视图 。 在 MTM 零件 中 
这 个 视图 跟 “ 视 图 轨迹 球 ” 上 的 top 视图 是 一 样 的 。 使 用 这 个 视图 来 定义 切 章 侧 、 刀 粒 面 是 
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否 向 上 来 加 工 所 有 主轴 。 不 要 使 用 指定 主轴 的 ZX 主 视图 ， 除 非 刀 具 对 话 框 里 面 有 个 主轴 方 
向 的 选项 ， 那 是 为 多 主轴 机 床 服务 的 (由 它们 的 MDD 来 决定 ) 。 

(6) B 轴 旋 转 

此 功能 允许 用 户 在 当前 对 话 框 中 设 定 一 个 旋转 
角度 来 移动 当前 刀具 到 指定 的 方向 。 这 个 选项 在 
MDD 中 需要 设 定 ， 并 且 机 床 带 B 轴 才 可 以 使 用 。 

铣 刀 在 B0 位 置 对 零件 OD (外 部 ) 加 工 。 对 
于 支持 B 轴 旋 转 的 机 床 ， 其 铣削 刀具 只 需要 定义 
BO 即 可 。 例 如 : 刀具 设置 如 图 3-42 所 示 ， 包 括 BO 
的 立 铣 刀 和 平行 于 立 铣 刀 的 匀 刀 。 这 些 刀 具 使 用 相 
同 的 ID 号 , 但 是 有 不 同 的 偏 置 。 在 刀具 对 话 框 ， 








、 册 下 a ) b ) 
锌 刀 B 轴 需 设置 旋转 - 90" 才 能 匹配 切削 方向 。 
Super HiCell 机 床 有 这 样 的 设置 。 图 3-42 刀具 偏 置 与 机 床 刀 有 具 对 应 关系 
刀 塔 在 B0 的 位 置 是 标准 的 车 前 方向 。 定 义 车 a) 刀具 方向 b) 对 应 机 床 方向 


思 ， 首 先 设置 刀具 方 铝 ， 然 后 根据 刀具 要 进入 的 位 
置 设置 B 轴 旋 转角 度 。 在 B 轴 旋 转 文本 框 中 输入 车 刀 需 要 旋转 的 角度 。 

1. 进入 方 回 

正确 指定 刀具 进入 方向 是 非常 重要 的 。 默 认 人 情况 下 ， 所 有 刀具 都 是 加 工 主 轴 或 是 第 一 主 
轴 。 这 就 意味 着 ， 在 刀具 对 话 框 中 的 方向 应 该 匹配 该 刀具 的 实际 位 置 ， 这 个 方向 是 用 户 面 对 
机 床 的 方向 ， 如 图 3-43 所 示 。 














图 3-43 刀具 面 对 机 床 匹 配 的 方 癌 
a) 主轴 b) 副 主 轴 








图 3-44 显示 刀具 是 对 主轴 加 工 。 在 刀具 对 话 框 中 选择 刀 粒 面 方 品 如 下 ， 不管 刀 粒 面 是 
器 上 还 是 癌 下 ， 指 定 的 方 回 就 是 实际 的 方 问 。 
刀具 1 和 刀具 4 刀 粒 面 铝 下 ， 思 具 2 和 刀具 3 刀 粒 面 回 上， 如 图 3-45 所 示 。 
高 级 机 床 特 有 选项 : 有 一 些 机 床 与 MDD 允许 用 户 指定 刀具 进入 的 方向 ， 如 图 3- 46 所 
示 ， 刀 具 1 和 刀具 2 加 工 主轴 ， 刀 具 3 和 刀具 4 加 工 副 主轴 。 这 种 设置 的 刀具 图 标 是 不 同 
的 。 刀 有 具 在 副 主轴 需 要 设置 成 育 对 主轴 ， 主 视图 为 ZX 坐标 。 
1) 
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图 3-44 刀 粒 面 方向 


a) 主轴 b) 副 主轴 
1 、4 一 向 下 2、3 一 向 上 


一 < I 
a) b ) c ) d ) 








图 3-45 刀 粒 面 与 对 应 图 示 
a) 刀具 1 b) 刀具 2 c) 刀具 3 d) 刀具 4 





图 3-46” 刀 粒 面 方向 
a) 主轴 b) 副 主轴 
1、4 一 向 下 2、3 一 向 上 


刀具 1 和 刀具 4 刀 粒 面 品 下 ， 思 具 2 和 刀具 3 刀 粒 面 回 上， 如 图 3-47 所 示 。 





c ) 





图 3-47 “ 刀 粒 面 与 对 应 图 示 
a) 刀具 1 b) 刀具 2 c) 刀具 3 d) 刀具 4 
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注意 : 刀具 3 和 4 的 方向 跟 刀 有 具 1 和 2 是 相同 的 。 这 4 个 刀具 都 指向 其 切削 的 主轴 。 
这 个 主轴 方向 选择 仅仅 只 针对 一 些 复杂 的 机 床 。 


2. 设置 切削 侧 
当 创 建 零件 时 ， 用 户 不 需要 担心 刀具 的 切削 侧 。 因 为 刀具 路 径 会 根据 刀具 定义 来 转换 。 


如 果 刀 有 具 第 一 次 设置 的 是 切削 +X 而 需要 转换 成 切削 -X， 刀 具 路 径 将 会 日 动 转换 。 转 换 刀 
具 切 前方 问 、 刀 粒 面 明 回 及 接近 方 丫 设置 (改变 刀具 组 ) 神 将 反 转 刀具 路 径 。 


3. 铣削 刀具 方向 
铣 前 刀 有 具 方向 是 否 正 确 设置 是 非常 重要 的 。 黑 认 人 情况 下 ， 所 有 刀具 都 是 面 问 主轴 或 者 是 


第 一 主轴 的 。 在 刀具 对 话 框 中 刀具 的 方向 应 该 匹配 刀具 的 实际 位 置 ， 这 个 方向 是 用 户 面 对 机 
床 的 方向 ， 如 图 3-48 所 示 。 





























图 3-48 铣削 刀具 方 回 
a) 主轴 b) 副 主 轴 
铣 刀 设 定 比 车 刀 要 人 徐 单 ， 因 为 铣 刀 变换 相对 较 少 。 只 有 四 个 位 置 ， 两 个 水 平 位 置 及 两 个 
垂直 位 置 。 请 和 注意， 指定 方 向 时 ，B 轴 角 度 为 0。 对 于 支持 B 轴 的 机 床 ， 程 序 对 话 框 中 的 机 
床 坐 标 决定 刀具 在 一 个 角度 范围 内 可 以 使 用 ， 如 图 3-49 所 示 。 














图 3-49 铣削 方向 





a) 刀具 端面 靠近 主轴 b) 刀具 端面 远离 主轴 或 是 对 副 主轴 加 工 e) 从 +X 侧 靠近 d) 从 -X 侧 靠近 





4. 车 曾 公 用 刀具 
一 种 特殊 的 刀具 类 型 ， 称 为 公共 刀具 。 有 时 候 是 公用 程序 ， 如 移动 零件 、 移 动 尾 架 和 人 / 
全 它 能 配合 停止 、 探 头 、 和 零件 


出 。 在 执行 的 时 候 需 要 定义 刀具 位 置 。 公 共 刀 有 具 是 非 切 前 刀具 。 它 能 
捕捉 或 虚拟 刀具 来 完成 零件 加 工 。 公 用 刀具 能 使 用 于 菏 些 公用 程序 。 根 据 用 户 的 设置 ， 也 可 


以 是 一 个 棒 式 进 给 停止 ， 如 图 3-50 所 示 。 
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图 3-50 ”公用 刀具 


3.6 多 任务 车 铣 复合 加 工程 序 


本 节 讨 论 如 何 创建 和 修改 多 任务 车 铣 复合 加 工 (MTM) 程序 。 在 GibbsCAM 的 其 他 模 
块 ， 程 序 由 刀具 与 指定 策略 来 创建 ， 这 些 在 GibbsCAM 基础 篇 中 都 有 详细 说 明 ， 在 此 不 重复 
讨论 。 本 节 主 要 讨论 公用 操作 ， 公 用 操作 帮助 用 户 控 制 机 床上 发 生 的 非 切 前 运动 。 


3.6.1 机 床 程序 对 话 框 


产生 MTM 程序 跟 其 他 模块 并 没什么 不 同 。 程 序 参 数 需 要 设 定 安全 平面 、 转 速 、 切 前 类 
型 及 人 位置。 车 削 程 序 总 是 在 ZX 平面 ， 铣 削 程 序 需要 选择 坐标 系 。 对 于 简单 的 MTM 有 少量 
不 同 参 数 需 要 定义 ， 如 加 工 轴 、 加 工 侧 及 接近 侧 。 

1. 所 有 程序 

所 有 程序 (和 车削 和 铣削 ) 在 MTM 模块 都 需要 在 下 拉 式 沫 单 中 选择 加 工 轴 。 

2. 车 削 程 序 

在 MTM 模块 中 修改 车 削 程 序 可 以 改变 其 切削 侧 ， 有 一 个 复 选 框 可 以 指定 切削 另外 一 侧 。 

切削 侧 由 刀具 对 话 框 中 的 切削 侧 来 决定 ， 刀 有 具 路 径 会 创建 在 指定 切削 侧 ， 除 非 复 选 切削 
另 一 侧 。 我 们 以 使 用 +X 外 径 刀 具 为 例 ， 选 择 切 削 另 一 侧 ， 创 建 的 轨迹 将 在 -X 侧 。 主 轴 旋 
转 方向 将 会 自动 反 转 。 程 序 的 切削 侧 与 刀具 切削 侧 相关 联 ， 如 果 用 户 改 变 了 刀具 切削 侧 ， 刀 
具 路 径 轨迹 也 会 跟着 改变 。 


3. 6.2 公用 程序 
在 MTM 的 车 削 程 序 面 板 中 含有 公用 操作 程序 功能 。 该 公用 操作 程序 包括 装载 /人 鲫 载 主 
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轴 、 局 动 /关闭 主轴 、 控 制 尾 涤 、 棒 料 移动 及 其 他 一 切 蜗 级 车 床 











的 动作 。 所 有 公用 操作 工具 都 取决 于 MDD，MDD 决定 所 能 使 用 。 至 人 大 MM 
EET 
的 工具 。 秃 载 主轴 
公用 操作 程序 虽然 只 有 一 个 程序 ， 但 是 可 以 控制 多 个 通道 或 。 | 、 
者 是 所 有 通道 ， 后 处 理 时 会 输出 它 所 控制 通道 的 程序 。 次 妥 主 轴 归 位 
公用 程序 设置 , 公用 程序 中 的 选项 取决 于 用 户 的 机 器 及 | 工 伯 扩 所 泰和 


工件 接近 器 出 
MDD ， 基 础 的 功能 包括 加 和 载 / 蔓 载 主 轴 、Z2Z 方 问 移动 和 零件、 移动 副 | 吉 动 刀 住 


主轴 并 松 开 零 件 及 零件 捕捉 等 。 以 下 将 详细 讲解 这 些 功能 。 当 用 
户 选择 某 一 程序 类 型 时 ， 这 个 程序 列表 上 的 图 标 将 会 产生 一 个 
“U” 型 标志 。 请 记 住 ， 这 种 类 型 的 程序 不 会 产生 刀具 路 径 和 促使 3! 兮 几 程 序 疫 半 
刀具 组 回 原点 ， 如 图 3-51 所 示 。 

1， 公 用 程序 公用 项 目 

主轴 每 一 个 公用 程序 里 面 都 有 一 个 主轴 的 选择 ， 可 以 选择 主轴 或 者 是 其 他 轴 ， 其 可 供 
选择 的 选项 取决 于 用 户 的 机 床 和 MDD。 这 些 设置 决定 了 用 户 的 程序 在 哪个 主轴 上 执行 。 

主轴 / 副 主 轴 : 每 一 个 公用 程序 里 面 都 有 -一 个 主轴 的 选择 ， 可 以 选择 主轴 或 者 是 其 他 轴 ， 
其 可 供 选择 的 选项 取决 于 用 户 的 机 床 和 MDD。 这 个 设置 可 能 会 涉及 多 个 主轴 ， 设 置 选 择 哪 
个 主轴 夹 持 零件 ， 哪 个 主轴 移动 零件 。 如 果 主 轴 夹 持 零 件 ， 副 主轴 将 来 移动 它 ， 

2. 载 入 主轴 

载 入 主轴 程序 将 至 少 创建 一 个 程序 ， 不 管 是 在 程序 开始 还 是 结束 。 这 个 对 话 框 允许 用 户 
设置 哪个 主轴 将 装载 ， 如 果 有 需要 的 话 ， 还 可 设置 使 用 哪个 刀具 组 来 协助 ， 距 毛坯 多 远 转化 
为 进 给 运动 ， 移 动 进 给 是 多 少 。 类 型 设置 可 定义 载 人 主轴 的 方法 。 而 仅 当 用 户 的 机 床 支持 这 
此 功能 时 才能 显示 出 来 。 

3. 载 入 主轴 类 型 

手动 装 夹 :这 个 选项 将 暂停 程序 加 载 毛 未， 打开 和 夹 紧 卡 盘 都 是 由 人 工 来 完成 的 。 不 会 
产生 刀具 路 径 。 

自动 装 夹 :这 个 选项 将 暂停 程序 ， 通 过 程序 来 控制 驱动 装置 来 装 夹 一 个 新 的 毛坯， 不 会 
产生 刀具 路 径 。 

棒 式 进 给 :这 个 选项 将 使 棒 料 进 给 信 
加 工 毛 坏 。 夹 持 开启 ， 棱 料 在 Z 轴 正 方向 
常 使 用 一 个 公用 操作 。 

自动 棒 式 进 给 ， 毛 坯 移动 到 指定 Z 值 创建 待 加 工 毛 坏 ， 不 会 产生 刀具 路 径 。 

棒 式 拉 出 ， 一 个 棒状 送料 器 (通常 是 某 一 实用 工具 ) ， 起 到 棱 料 进 给 器 的 作用 ， 移 动 棱 
料 至 指定 的 距离 创建 竺 加工 毛 未。 主轴 将 不 会 旋转 ， 不 会 产生 刀具 路 径 。 

副 主轴 拉 出 :使 用 副 主轴 来 当做 棒 料 进 给 器 ， 拉 出 毛 坏 创建 待 加 工 毛 坏 ， 这 个 副 主轴 必 
须 已 经 到 达 指 定位 置 ， 并 且 副 主轴 已 经 印 载 零件 。 

机 械 臂 :使 用 机 械 臂 加 载 新 的 毛坯 至 主轴 。 

4. 载 入 主轴 设置 

进 给 距离 ,输入 一 个 增 量 Z 值 ， 从 这 个 位 置 开始 使 用 进 给 速率 靠近 毛 坏 (中 零件 中 
离 + 毛坯 长 度 ) 。 





























止 (通常 是 某 一 实用 工具 ) ， 棒 料 进 给 移动 创建 竺 
进 给 移动 至 一 个 新 的 位 置 ， 夹 持 关 闭 。 这 个 过 程 通 
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进 给 率 : 这 个 进 给 率 是 指 拖 动 毛坯 的 速率 或 者 副 主 轴 退 回 的 速率 。 

Z 夹 持 位 置 : 副 主 轴 夹 料 的 Z 值 ， 副 主轴 将 会 快速 移动 或 者 进 给 至 这 个 位 置 。 

Z 初始 定位 面 : 棒 料 前 段 或 是 棱 料 在 拖 动 之 前 所 切断 位 置 的 Z 值 。 

主轴 旋转 ,此 复 选 框 可 以 指定 主轴 是 否 旋转 ， 如 有 果 义 选 ， 使 其 旋转 ， 还 需要 指定 主轴 是 
正 转 还 是 反 转 。 

主轴 转速 : 主轴 每 分 钟 的 转 数 。 

时 间 : 此 公用 操作 所 需 的 时 间 〈 单 位 : s) 。 

X 位 置 : 拉杆 停止 位 置 的 X 值 。 

Z 安全 平面 : 副 主 轴 、 拉 杆 快速 移动 到 达 的 相对 零件 坐标 安全 位 置 的 Z 值 。 

需要 注意 的 是 : 要 确保 您 的 载 人 主轴 中 创建 的 数据 跟 文 件 控 制 对 话 框 中 描述 的 初始 主轴 
条 件 相符 合 。 上 有 具体 来 说 ， 毛 坏 端 面 至 主轴 端面 的 距离 是 非常 重要 的 。 

S$， 印 载 主 轴 

和 印 载 主轴 程序 配合 后 置 处 理 来 清除 主轴 并 规定 如 何 进行 。 通 党 是 每 一 个 程序 设置 一 次 。 
大 部 分 都 选择 一 个 通道 和 主轴 来 外 载 。 另 外 ， 选 择 的 类 型 设置 必须 与 用 户 的 机 床 相 符 ， 并 且 
设置 好 进 给 率 及 进 给 距离 。 这 一 过 程 通 稍 都 用 某 一 个 实用 工具 ， 也 可 以 控制 捕捉 硕 。 

(1) 氏 载 主轴 类 型 

手动 名 料 ， 这 个 选项 将 芹 售 程序， 手动 翻 载 加 工 完 的 零件 ， 所 有 操作 都 是 由 人 工 来 完成 
的 。 不 会 产生 刀具 路 径 。 

日 动 翻 料 : 这 个 选项 将 暂停 程序 ， 目 动 色 载 加 工 完 的 零件 ， 所 有 操作 都 是 由 程序 来 完成 
的 。 不 会 产生 刀具 路 径 。 

去 件 捕捉 硕 : 这 个 选项 将 为 零件 捕捉 硕 指 定 一 个 位 置 。 印 载 完成 的 零件 反 和 人 零件 捕捉 硕 
后 收回 。 不 会 产生 刀具 路 径 。 

雪 件 夹 持 奉 : 使 用 零件 夹 持 融 来 秋 载 指定 主轴 上 的 零件 。 驱 动 零件 夹 持 硕 前 进 (通常 
是 某 一 实用 工具 ) ， 停 止 主 轴 ， 夹 持 完 成 的 零件 ， 印 载 主 轴 ， 在 指定 的 位 置 松 开 零 件 ， 稍 稼 
是 程序 驱动 机 床 跟 夹 持 右 一 起 来 完成 这 个 公用 操作 。 

机 械 臂 : 使 用 机 械 臂 鲫 载 毛坯 。 

(2) 动 载 主轴 设置 

Z 夹 持 位 置 : 副 主轴 夹 料 的 Z 信 ， 副 主轴 将 会 快速 移动 或 者 进 给 移动 至 这 个 位 置 。 

时 间 : 此 公用 操作 所 需 的 时 间 〈 单 位 : s) 。 

X 沙 料 : 零件 夹 持 融 快 速 移动 至 落 料 位 置 的 X 值 。 

X 位 置 : 零件 夹 持 融 夹 持 零 件 位 置 的 又 值 。 

Z 安全 平面 : 零件 夹 持 希 快速 移动 到 相对 雪 件 安全 位 置 的 Z 仁 ， 并 从 这 个 位 置 进 给 至 零 
件 夹 持 的 位 置 。 

Z 沙 料 : 零件 夹 持 需 快速 移动 至 洲 料 位 置 的 Z 什 。 

Z 退出 : 设置 和 雪 件 夹 持 硕 从 主轴 退回 时 的 Z 但 。 

6. 零件 平移 

雪 件 平移 程序 通 稼 是 拉动 毛 坏 往外 ， 指 定 主轴 来 确定 通道 。 另 外 ， 平 移 方法 将 取 雇 于 
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零件 在 Z 轴 方 向 平移 不 会 日 动 创建 一 个 新 的 坐标 系统 或 新 的 原点 。 用 户 需 要 创建 或 移动 
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图 素 到 正确 的 加 工 位 置 。 如 安全 平面 Z 值 间隙 应 该 指定 未 移动 零件 的 原点 。 

(1) 零件 平移 类 型 

手动 贸 料 : 这 个 选项 将 暂停 程序 ， 手 动 移动 零件 ， 其 操作 都 是 由 人 工 来 完成 的 。 不 会 产 
生 刀 有 具 路 径 。 

目 动 锰 料 ， 这 个 选项 将 暂停 程序 并 打开 夹 持 ， 和 下 到 平移 零件 完成 ， 通 过 程序 来 控制 打开 
或 关闭 卡 盘 ， 不 会 产生 刀具 路 径 。 

棒 式 进 给 : 这 个 将 使 用 棒 料 来 俘 止 〈 通 稼 是 定义 的 一 个 工具 ) ， 使 用 棒 料 进 给 锅 来 平移 
一 个 值 。 

目 动 棒 式 进 给 : 使 用 目 动 棒 料 进 给 硕 来 平移 一 个 指定 的 什 ， 不 会 产生 刀具 路 径 。 

棒 式 拉 出 : 一 个 棒状 送料 器 (通常 是 定义 的 一 个 工具 ) 起 到 棒 料 进 给 需 的 作用 ， 传 送 
棒 料 移动 指定 的 距离 。 主 轴 将 不 会 旋转 ， 不 会 产生 刀具 路 径 。 

副 主 轴 拉 出 : 使 用 副 主 轴 来 当做 棒 料 进 给 硕 来 拉 出 毛坯 ， 这 个 副 主轴 必须 已 经 到 达 指 定 
位 置 ， 并 且 副 主轴 已 经 季 载 去 件 。 

机 械 臂 : 使 用 机 械 臂 来 平移 零件 。 

(2) 零件 平移 设置 

进 给 率 : 如 果 使 用 棒 式 进 给 ， 它 是 棒 料 拖 动 的 速率 。 如 果 使 用 自动 棒 式 进 给 ， 这 个 进 给 
率 不 是 机 床 运行 的 速率 ， 不 会 产生 G 代码 ， 而 只 是 用 来 计算 运行 时 间 。 如 果 使 用 副 主轴 来 
拖 动 ， 这 个 进 给 率 将 是 副 主轴 返回 的 速率 。 

Z 夹 持 位 置 : 副 主轴 或 是 棱 料 夹 持 絮 夹 料 位 置 的 Z 值 ， 棒 料 夹 持 右 或 副 主轴 将 自 Z 安全 
平面 进 给 移动 至 这 个 位 置 ， 副 主轴 是 快速 移动 还 是 进 给 移动 到 这 个 位 置 将 取决 于 MDD。 

Z 初始 定位 面 : 棒 料 前 段 或 是 棱 料 在 拖 动 之 前 所 切断 位 置 的 Z 值 。 

加 载 : 如 果 堆 件 被 移动 或 切断 后 ， 毛 坏 长 度 不 够 ， 勾 选 此 复 选 框 来 加 载 新 的 毛坯 。 

移动 距离 : 输入 零件 平移 的 Z 值 。 

主轴 启动 : 此 复 选 框 可 以 指定 主轴 是 否 旋转 ， 如 果 义 选 使 其 旋转 ， 还 需要 指定 主轴 是 正 
转 还 是 反 转 。 

主轴 转速 : 主轴 每 分 钟 转 数 。 

时 间 : 此 公用 操作 所 需 的 时 间 〈 单 位 : s) 。 

X 位 置 : 拉杆 停止 位 置 的 X 值 。 

Z 安全 平面 : 副 主轴 、 拉 杆 快速 移动 到 达 的 相对 零件 坐标 的 安全 位 置 的 Z 值 。 

如 果 未 激活 目 动 安全 平面 ， 文 件 对 话 框 中 的 主 安全 平面 (CP1) 必须 大 于 零件 移动 的 最 
大 位 置 。 

7. 副 主 轴 入 

副 主 轴 在 零件 加 工程 序 中 有 多 种 用 途 ， 包 括 作为 第 一 主轴 的 项 针 。 副 主轴 通 稼 在 毛坯 切 
呆 之 后 拖 动 零件 至 副 主 轴 。 指 定 主 轴 和 副 主轴 (通常 都 预 完 在 MDD 中 指定 ) ， 指 定 轴 的 速 
率 、 夹 持 位 置 的 Z 值 ， 以 及 使 用 进 给 徘 近 端面 的 距离 。 不 会 产生 刀具 路 径 。 

此 项 是 针对 副 主 轴 的 进入 参数 进行 设置 的 。 

堆 件 在 主轴 : 如 果 副 主轴 移动 前 零件 在 主轴 上 ， 请 勾 选 此 选项 。 这 通 笛 都 是 把 主轴 上 的 
去 件 移 动 到 副 主 轴 。 

去 件 在 副 主轴 : 如 采 副 主轴 移动 前 零件 在 副 主 轴 上 ， 请 勾 选 此 选项 。 这 仅仅 是 激活 反问 
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平移 ， 用 户 的 机 床 得 有 一 个 “排挤 ”人 番 载 猴 置 。 要 执行 “排挤 ”功能 ， 首 先 会 检查 零件 在 
哪个 主轴 ， 并 且 必 须 勾 选 锰 载 主轴 功能 。 假 设 零 件 是 从 副 主轴 凶 载 ， 这 时 候 有 个 红色 季 头 表 
示 正 在 从 副 主 轴 季 载 。 前 提 是 机 床 必须 有 这 个 功能 。 

主轴 旋转 : 此 复 选 框 可 以 指定 主轴 是 否 旋 转 ， 如 采 勾 选 使 其 旋转 ， 还 需要 指定 主轴 是 正 
转 还 是 反 转 。 

C 轴 同 步 : 勾 选 此 复 选 框 将 使 零件 在 转换 前 与 主轴 的 C 轴 同 步 。 主 要 用 于 对 铣削 操作 的 
精确 定位 。 例 如 : 在 主轴 钻 孔 而 在 副 主 轴 攻 和 牙 的 时 候 就 必须 使 用 。 如 果 副 主轴 不 使 用 铣削 操 
作 或 者 两 者 不 关联 ， 则 可 以 关闭 此 选项 。 

堵 载 主轴 : 勾 选 则 会 外 载 主轴 。 

执行 印 载 命 令 是 因为 主轴 跟 副 主轴 都 有 零件 ， 并 且 仓 载 主 轴 命 令 已 激活 。 如 果 不 选 择 币 
载 主轴 ， 那 么 两 主轴 上 的 零件 将 会 有 干涉 。 

主轴 转速 .主轴 旋转 的 速率 (单位 为 r/min)。 

Z 安全 平面 : 副 主 轴 快 速 运 动 至 7Z 安全 平面 ， 并 做 进 给 运动 至 夹 持 位 置 。 

进 给 率 : 副 主 轴 从 Z 安全 平面 至 夹 持 位 置 的 进 给 率 。 

Z 来 持 位 置 , 此 Z 值 为 副 主轴 夹 持 零件 的 位 置 。 输 入 的 数值 必须 与 文件 对 话 杠 相符， 如 
图 3-52 所 示 。 








主轴 1 毛坯 端 
面 的 余 量 


主轴 1 毛坯 面 
主轴 1 端面 主轴 1 Z0 面 


图 3-52 ”来 持 位 置 
1 一 主轴 (主要 主轴 ) 2 一 主轴 2 ( 副 主 轴 ) ， 3 一 剩余 毛坯 
4 一 雪 件 〈 已 切削 及 未 切削) 5 一 零件 
8. 副 主轴 回 位 
副 主轴 退回 程序 可 以 配合 加 工 之 后 退回 或 者 移动 零件 至 副 主 轴 ， 需 指定 主轴 、 副 主轴 及 
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运动 进 给 。 如 采 副 主轴 退回 的 时 候 市 有 零件 ， 则 一 定 要 选择 这 个 选项 。 在 模拟 时 能 准确 显示 
副 主 轴 状 况 。 不 会 产生 刀具 路 径 。 

主轴 旋转 ， 此 复 选 框 可 以 指定 主轴 是 否 旋转 ， 如 果 勾 选 使 其 旋转 ， 还 需要 指定 主轴 是 正 
转 还 是 反 转 。 

审 零 件 : 如 采用 户 想 要 在 副 主 轴 退 回 的 时 候 和 之 工件 就 勾 选 此 选项 。 

打开 主要 收集 器 : 如 果 用 户 需要 打开 主轴 来 移动 或 去 除 零 件 就 勾 选 此 选项 。 

主轴 载 人 : 如 采 在 副 主 轴 从 主轴 上 抓 取 委 件 后 需要 主轴 载 人 毛坯 就 勾 选 此 选项 。 

如 末 用 户 的 程序 是 副 主 轴 和 人、 和 去 件 移 动 、 切 断 及 副 主 轴 退 回 ， 惑 可 以 非常 容易 地 在 主轴 
上 加 载 毛 坯 ， 仅 仅 只 需要 勾 选 加 载 主 轴 选 项 即 可 。 和 零件 移动 的 距离 长 度 为 零件 的 两 倍 。 

进 给 率 : 副 主 轴 从 Z 安全 平面 至 夹 持 位 置 的 进 给 率 。 

9. 零件 捕捉 颖 入 

零件 捕捉 融和 人 程序 通常 都 是 跟随 印 载 零件 程序 ， 通 党 与 印 载 零件 配合 进行 。 不 会 产生 刀 
具 路 径 。 

X 位 置 零件 捕 换 融 停止 位 置 的 X 值 。 

Z 位 置 : 零件 捕捉 硕 俘 止 位 置 的 Z 住 。 

10. 零件 捕捉 器 出 

指定 零件 捕捉 硕 是 从 哪个 通才 、 哪 个 主轴 退回 。 通 稼 与 季 载 去 件 、 雪 件 捕捉 硕 入 一 起 使 
用 的 ， 不 会 产生 刀具 路 径 。 

X 位 置 : 零件 捕 换 丛 停止 位 置 的 X 值 。 

Z 位 置 : 零件 捕捉 硕 保 止 位 置 的 Z 住 。 

11. 移动 刀 体 

移动 刀 体 公用 程序 定位 刀具 及 刀 塔 的 位 置 。 典 型 应 用 是 移动 刀 塔 至 某 一 位 置 ， 临 时 改变 
位 置 或 是 换 刀 ， 来 避 开 干涉 。 移 动 刀 体操 作 不 考虑 换 刀 位 置 点 。 

(1) 换 刀 位 置 

换 刀 位 置 分 为 标准 换 刀 位 置 与 移动 刀 体 换 刀 位 置 两 类 。 标 准 换 刀 位 置 由 MDD 来 定义 ， 
它 可 以 是 机 床 原 点 、 有 一 固定 点 或 是 文档 控制 对 话 框 中 定义 的 位 置 。 

所 有 类 型 的 “off part” 都 可 能 引发 目 动 移动 刀具 改变 位 置 ， 如 表 3-2 所 示 。 


表 3-2 引发 自动 移动 刀具 改变 位 置 的 原因 






























































刀具 位 置 改变 主轴 改变 (刀具 在 不 同 的 主轴 间 ) 
刀具 偏 置 改变 或 天 闭 仿 置 刀具 ID 号 改变 ， 通 笛 是 铣 刀 变换 
程序 停止 程序 开始 ， 在 第 一 个 程序 前 

B 轴 旋 转 








用 户 改 变 标 准 刀 具 的 位 置 是 最 有 用 的 ， 也 就 是 位 置 设 定 是 最 常用 的 。 移动 刀 塔 位 置 
(MTG) 应 用 工具 将 用 在 特殊 的 条 件 或 重 登 下 。 

(2) 移动 刀 塔 位 置 

如 果 在 MTG 操作 之 后 ， 有 一 个 操作 发 生 后 会 有 一 把 刀具 移动 到 MTG 换 刀 位 置 ，MTG 
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操作 人 简化 了 移动 刀具 到 指定 位 置 。 用 户 能 根据 创建 操作 的 设 定 指定 此 人 位置， 无论 是 否 有 刀具 
补偿 。MTG 通常 用 于 移动 刀具 到 远离 零件 的 位 置 。 “远离 零 件 位 置 ” 指 的 是 刀具 位 置 在 零件 
周围 加 工时 的 一 般 安 全 位 置 。MTG 工具 操作 允许 用 户 在 下 列 操 作 中 选择 : 

1) 机 床 原 点 位 置 。 

2) 该 零件 标准 换 刀 位 置 。 

3) 选择 的 X 和 2Z 位 置 。 

12. 移动 刀 塔 操作 

移动 刀具 到 远离 零件 位 置 。 任 何在 毛 坏 边 界 内 的 位 置 都 被 称 为 “在 零件 上 ”。 如 采 月 动 
安全 位 置 没 有 使 用 ， 在 零件 上 会 被 认为 是 在 文档 控制 对 话 框 
中 设 定 的 安全 位 置 内 的 任何 位 置 ， 如 网 3-53 所 示 。 

e。 刀具 位 置 改变 

。 程序 开始 〈 刀 有 具 在 不 同 的 主轴 间 换 ) 

。 刀具 仿 置 改变 或 天 闭 仿 置 

。 刀具 ID 号 改变 通 和 是 铣 刀 变换 

。 程序 俘 目 






































。 程序 开始 ， 在 第 一 个 程序 前 ee 
je 1 一 零件 前 奖 ”2 一 零件 未 站 
。B 轴 旋 转 前 是 许 


黎 兰 下 一 个 换 刀 位 置 : MTG 操作 会 黎 凋 下 一 个 换 刀 人 位置， 包括 起 始 换 刀 ， 即 使 是 MTG 
操作 在 列表 的 最 后 一 个 操作 。 

有 一 个 非常 重要 的 细节 是 记 住 刀 塔 在 最 初 和 最 终 的 状况 。 在 程序 最 初 ， 刀 塔 希 望 是 在 它 
们 的 换 刀 点 。 在 程序 最 终 ， 所 有 的 第 一 把 刀 会 放 入 ， 刀 境 也 会 到 达 换 刀 位 置 。 

消除 无 轨迹 公用 操作 :MTG 操作 将 消除 接 下 来 的 将 把 刀具 送 到 换 刀 点 的 无 轨迹 公用 操 
作 (例如 ， 副 主轴 打开 发 送 刀 塔 归 位 指令 )。 

如 条 用 户 不 确定 是 否 是 一 个 特殊 的 公用 操作 ， 或 副 主 轴 的 一 个 公用 操作 ， 产 生还 是 不 产 
生 刀 路 轨迹 ， 请 查阅 公用 程序 文档 。 

(1) 移动 刀 培 设 害 

标准 换 刀 位 置 : 选择 此 项 目 将 移动 刀 塔 到 其 标准 的 换 刀 位 置 。 

新 位 置 : 此 项 目 允 许 移动 刀 挫 到 一 个 非 标准 换 刀 位 置 的 其 他 位 置 。 

















Xr 和 Z 设 定 : 移动 刀 培 到 机 床 原点 或 用 户 指 定 Xr 和 2Z 位 置 。 一 旦 选择 定位 ， 必 须 设 定 
参考 坐标 系统 和 控制 点 。 

。 机 床 原 点 被 定义 为 刀 塔 坐标 系统 的 原点 (基于 主轴 1 的 机 床 原 点 ) ， 且 任何 转台 有 一 
个 单独 的 原点 位 置 。 这 预 设 了 机 床上 每 一 个 刀 塔 的 每 一 个 不 同 的 定位 。 此 位 置 由 用 户 的 机 床 
MDD 文件 定义 。 


。 基于 零件 或 主轴 坐标 系统 ， 用 户 可 以 设置 任意 值 。 

1) 坐标 系统 选 拌 。 

此 设 定 指定 不 管 新 位 置 是 基于 主轴 的 ZX 坐标 系统 还 是 零件 的 ZX 坐标 系统 。 
。 主轴 的 ZX 设 定 参考 所 选择 的 主轴 原点 〈 表 面 ) 到 机 床 原 点 的 距离 。 

。 去 件 的 ZX 设 定 参考 在 文档 控制 对 话 框 中 的 零件 原点 ， 如 图 3-54 所 示 。 
控制 点 设置 ,此 设置 定义 了 运动 基准 点 是 刀 培 还 是 思拓 。 
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2) 刀 培 基准 。 

不 管 刀 具 的 方位 如 何 ， 每 个 刀具 的 单一 点 各 能 表达 或 指定 。 刀 具 补 偿 部 是 基于 这 一 所 
的 。 此 设 定 的 图 片 表明 刀 塔 基准 位 置 ， 无 论 中 心 在 哪 一 边 ， 基 于 刀具 来 头 的 旋转 式 刀 塔 基准 
点 午 能 开局 。 有 的 基准 可 能 在 一 个 特殊 的 角落 。 当 刀 挫 被 发 送 到 远离 零件 时 推荐 使 用 此 选 
项 。 每 把 刀 的 补偿 (标记 为 A) 是 基于 这 个 点 来 测量 的 。 确 认 刀 挫 距 离 零 件 足够 远 以 确认 
零件 和 夹 头 不 会 有 干涉 。 使 用 此 选项 ， 补 途 将 被 取消 ， 如 图 3-55 所 示 。 



































1 一 主轴 1 2 一 主轴 2 3 一 卡 盘 或 夹 头 
4 一 毛坯 “5 一 机 床 起 点 ”6 一 机 床 原 点 “7 一 用 户 原 点 

3) 刀 尖 基准 。 

如 果 选 择 刀 尖 ， 当 前 刀具 触发 点 (标记 为 A) 
会 在 指定 位 置 。 如 采 刀 有 具 在 零件 附近 工作 且 有 可 能 
发 后 干涉 时 ， 推 荐 使 用 此 选项 。 如 果 用 户 指定 的 点 
距离 零件 非常 近 了 ， 那 么 用 户 需要 意识 到 刀具 使 用 
此 选项 可 能 会 超过 行程 ， 如 图 3-56 所 示 。 

图 3-57 是 一 个 表示 选择 主轴 ZX 或 零件 ZX 平 
面 的 不 同 的 范例 。 有 一 个 100mm 长 的 零件 ， 原 点 在 
闹 面 上 。 移 动 刀 塔 程序 ， 设 定 为 退 刀 到 主轴 ZX 平 
面 上 的 Z 值 125mm 人 位置， 控制 点 为 刀 尖 ， 结 果 是 刀 
具 会 距离 去 件 问 面 23mm (标记 为 A) 。 如 采 零 件 ZX 平面 被 选中 ， 刀 有 具 会 退 到 相应 的 Z 但 ， 
即 B 点 。 








图 3-$6 “ 刀 尖 基准 


| 各 新 的 位 置 
tr 局 机 器 原点 2 同 机 器 原点 
"4 加 自 定 @ 自 定 
。， 国 Mx 
@ 坐标 了 系统 控制 点 
加 工件 丈 图 T5 数据 
加 主轴 ZX 图 刀 且 类 部 





图 3-57 刀具 移动 位 置 
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4) 标准 退 刀 操作 。 

应 用 移动 刀 塔 程序 的 全 部 功能 需要 了 人 解 程序 和 刀具 移动 则 的 相互 作用 。 下 图 显示 了 程序 
和 其 他 操作 上 的 移动 事件 间 的 正常 相互 作用 ， 如 图 3-58 所 示 。 

。 在 一 个 操作 的 起 始 和 结束 的 最 大 安全 位 置 同步 。 最 大 安全 位 置 是 操作 中 给 出 的 距离 
零件 最 远 的 位 置 。 可 能 在 机 床 原 点 、 主 要 安全 平面 或 退 刀 安全 平面 。 

。 在 操作 的 起 始 和 结束 ， 刀 有 具 定位 在 起 始 或 结束 点 之 外 的 一 个 安全 值 ， 一 般 是 CP1。 
如 果 两 个 使 用 相同 刀具 的 连续 操作 在 零件 的 相同 侧 ， 刀 有 具 将 处 于 CP3 。 

。 交互 运动 (例如 刀具 移动 ) 占用 操作 间 的 时 间 ， 同 步 控制 对 话 框 中 的 间隔 会 有 表示 。 

。 换 刀 发 生 在 程序 间 。 移 动 刀 塔 操作 人 允许 用 户 创 建 一 个 操作 ， 利 用 提供 给 用 户 的 可 选 
方案 ， 如 图 3-59 所 示 。 

















9 一 |{ 
本 
各 一- 大 
图 3-58 ” 退 刀 操作 图 3-59 增加 换 刀 操作 


1 一 起 始 同步 ”2 一 结束 同步 ”3 一 终端 操作 移动 ”4 一 换 刀 
5 一 操作 起 始 = 每 个 操作 的 CP1 起 始点 或 者 CP3 相同 位 置 上 具有 相同 刀具 
6 一 操作 结束 = 每 个 操作 的 CP1 结束 点 或 者 CP3 相同 位 置 上 具有 相同 刀具 

5) 使 用 移动 刀 塔 程序 。 

移动 刀 塔 (MTG) 程序 创建 长 度 为 0 秒 的 程序 ， 并 且 不 生成 轨迹 。 它 能 通过 同步 操作 
使 用 户 的 刀 塔 高 速 移动 。 当 同步 操作 对 话 框 处 于 统一 显示 方式 下 ， 用 户 能 清楚 地 看 到 此 操 
作 ,， 但 当 在 普通 显示 (基于 时 间 ) 下 会 少 显示 一 个 操作 块 ， 但 会 有 操作 编号 。 

MTG 是 一 个 “无 轨迹 ”操作 。“ 无 轨迹 ”操作 引发 刀 塔 退回 。 当 MTG 操作 后 有 一 个 无 
轨迹 操作 时 ，MTG 操作 不 理会 退 刀 。 如 果 用 户 不 确定 是 否 是 一 个 特殊 的 公用 操作 ， 或 副 主 
轴 的 一 个 公用 操作 ， 产 生还 是 不 产生 刀具 路 径 轨迹 ,请 查阅 公用 程序 文档 。 

(2) MTG 使 用 范例 

1) 刀具 在 知 近 零件 处 等 符 。 

用 户 可 以 使 刀具 在 靠近 零件 处 等 符 妃 一 刀具 开始 或 结束 切削 。 这 和 是 设置 同步 后 一 个 多 任 
务 千 铣 复合 加 工 (MTM) 的 先 认 行为 。 与 其 他 方法 相 比 ， 它 不 需要 其 他 工作 来 完成 。 如 图 
3-60 所 示 ， 有 一 把 刀具 在 零件 端面 等 待 ， 直 到 一 个 销 孔 操作 完成 。 

2) 刀具 在 远离 零件 处 等 待 。 

在 有 足够 的 余 际 和 安全 值 的 情况 下 ， 用 户 可 以 使 刀具 在 远离 零件 处 等 等 为 一 刀具 开始 或 
结束 切削 。 这 需要 一 个 移动 刀 塔 操作 。 用 需要 等 待 的 这 把 刀 创 建 一 个 MTG 程序 ， 并 设 定 它 
等 符 时 所 处 的 位 置 。 把 MTG 程序 放置 在 需要 等 待 的 操作 前 。 将 MTG 操作 与 前 一 个 程序 的 结 


人 
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图 3-60 “刀具 在 靠近 零件 处 等 待 
束 进行 同 步 。 用 户 将 需要 设 定 同步 控制 对 话 框 为 相同 视图 模式 来 同步 MTG 操作 ， 使 其 作为 
一 个 无 时 间 且 正常 显示 的 数字 ， 以 时 间 为 基准 的 显示 ,下 面 的 例子 显示 了 一 个 同步 后 的 
MTG 操作 ， 刀 具 在 远离 零件 处 等 待 。 
一 旦 钻 孔 操作 结束 且 刀 有 具 退出 时 ， 下 一 把 刀 则 会 移动 到 零件 疹 面 ， 如 图 3-61 所 示 。 























图 3-61 刀具 在 远离 零件 处 等 答 


3) 忽略 换 刀 点 。 

用 户 通 浓 没 必要 去 担心 换 刀 问题 。 系 统 会 控制 刀具 回 到 机 床 指定 的 或 系统 已 知 的 换 刀 
点 。 但 是 有 时 候 用 户 想 忽略 它 ，MTG 工具 可 以 让 用 户 这 么 做 。 创 建 一 个 操作 后 添加 一 个 
MTG 操作 将 指定 会 被 印 载 的 刀具 ， 而 不 是 下 一 把 将 会 使 用 的 刀具 。MTG 操作 应 该 放置 在 需 
要 换 刀 的 程序 前 面 。 一 定 要 记 住 MTG 操作 会 影响 后 面 的 操作 。 在 下 面 的 例子 中 ， 我 们 创建 
了 一 个 钻 孔 操作 ， 接 下 来 是 一 个 粗 加 工 操作 。 我 们 可 以 定义 刀具 移出 100mm 到 Z100 Xr0 这 
个 位 置 执行 换 刀 ， 以 取代 销 孔 退出 到 正常 的 换 刀 点 ， 如 图 3-62 所 示 。 

如 果 用 户 在 MTG 操作 中 使 用 的 是 第 二 把 刀 ， 将 得 到 一 个 非常 不 同 的 结果 。 钻 孔 会 退出 
到 换 刀 点 ， 后 一 把 刀 会 就 位 ， 刀 塔 接 下 来 移动 到 Z100 Xr0 ， 然 后 再 进入 零件 。 

用 户 想 在 移动 到 另 一 主轴 时 改变 刀具 的 定位 轨迹 ， 当 转台 执行 主轴 变更 时 ， 刀 有 具 会 
退 到 两 主轴 的 标准 换 刀 点 。 用 户 可 以 用 两 个 MTG 操作 来 忽略 。 必 须 为 每 一 主轴 创建 一 个 
MTG 操作 。MTG 操作 必须 指定 刀具 的 通过 点 。 如 果 只 建立 了 一 个 MTG 操作 ， 如 自 定义 
了 主轴 1 的 定位 点 ， 刀 具 将 移动 到 标准 换 刀 点 ， 然 后 直接 移动 到 主轴 2 进行 切削 ， 如 图 


3-63 所 示 。 
司 
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辐 标准 换 刀 位 页 


局 新 位 置 

Xr Z 
司 机 床 零点 司 机 床 零点 
加 用 户 加 用 户 

0 肝 tyct 100 
坐标 系统 控制 点 
各 工件 ZX 司 T6 资 料 
同 主轴 ZX 图 刀 尖 点 


图 3-62 忽略 换 刀 点 
标准 刀具 定位 后 人 


主轴 1 自 定义 ”主轴 2 自 定义 
刀具 定位 点 “刀具 定位 点 











图 3-63 ”主轴 定位 点 

4) 在 刀 塔 换 到 为 一 主轴 时 延迟 换 刀 。 

如 果 在 转台 移动 到 为 一 主轴 时 换 刀 重复 ( 换 刀 通常 在 标准 换 刀 点 重复 ) ， 要 将 在 第 二 主 
轴 上 的 换 刀 忽略 ， 需 要 创建 一 个 MTG 操作 。MTG 操作 将 第 一 把 刀 定 位 在 第 二 主轴 周围 某 
处 。 这 将 导致 刀具 先 从 第 一 主轴 退 刀 ， 移 动 到 标准 换 刀 点 ， 然 后 再 移动 到 用 户 在 MTG 程序 
中 指定 的 位 置 ， 如 图 3-64 所 示 。 

5) 在 机 床 原 点 处 开始 和 结 

在 程序 开始 时 所 有 刀 塔 移动 到 MDD 中 定义 的 标准 换 刀 点 。 这 可 能 是 机 床 原点 、 一 个 回 
定位 置 或 是 在 文档 控制 对 话 框 中 用 户 定义 的 位 置 。 在 程序 2 # 束 时 ， 所 有 的 刀 塔 回 到 第 一 把 刀 
激活 的 标准 换 刀 人 位置。 执行 完 这 些 ， 机 床 将 准备 好 运行 重复 过 程 中 的 下 一 次 程序 。 

注意 : 支持 G28 指令 ， 刀 有 具 移 动 到 标准 位 置 ， 不 过 ， 不 支持 G30 指令 集 。 
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图 3-64 上 刀 塔 正常 换 刀 ， 下 刀 塔 自 定 义 显 示 





1 一 第 一 主轴 退出 位 置 “2 一 标准 换 刀 位 置 
3 一 第 二 主轴 进入 位 置 4 第 二 主轴 自 定义 换 刀 位 
因为 程序 循环 旦 通常 要 加 工 超过 一 个 和 零件， 程序 需要 考虑 循环 。 要 取代 在 标准 刀 培 位 置 
中 用 户 程序 的 起 始 和 结束 ， 可 以 用 一 个 在 机 床 原点 的 MTG 起 始 程 序 。 和 人 简单 地 在 操作 列表 表 
尾 创 建 一 个 MTG 操作 ， 设 定 为 机 床 原点 。 确 认 MTG 操作 用 的 是 和 最 后 一 个 操作 相同 的 刀 
具 ， 如 图 3-65 所 示 。 











图 3-65 ”MTG 操作 

如 条 将 MTG 操作 放 在 第 一 个 操作 ， 用 户 将 不 能 得 到 相同 的 结果 。 在 机 床 原点 处 取代 程 
序 的 开始 和 结束 ， 程 序 将 开始 于 标准 换 刀 人 位置， 移动 到 MTG 位 置 (机 床 原 点 ) ， 然 后 再 移 
动 到 第 一 个 切 前 操作 ，。 

6) 不 同 的 MTG 结果 。 

这 里 我 们 将 看 到 一 些 创 建 MTG 操作 时 的 不 同 结果 。 

。 移动 一 把 刀具 到 标准 换 刀 点 ， 执 行 换 刀 且 在 换 刀 位 置 等 竺 下 一 操作 。 这 能 使 刀具 在 
远离 零件 位 置 处 等 待 ， 直 到 另 一 通道 的 操作 完成 ， 如 岁 3-66 所 示 。 
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图 3-66 换 刀 位 置 等 待 1 
1 一 第 1 操作 ,刀具 1 2 一 MTG, 刀具 2 3 一 第 2 操作 ， 刀具 2 4 一 同步 到 另 一 通道 开始 
e 移动 刀具 到 一 个 指定 的 换 刀 点 ， 执 行 换 刀 且 在 规定 的 换 刀 位 置 等 待 下 一 操作 。 类 似 
于 上 面 ， 但 换 刀 后 在 靠近 零件 位 置 等 待 ， 如 图 3-67 所 示 。 





而 标 十 执 刀 短 轩 
[ee | 
Ir 4 
而 届 库 本 点 属 由 序 等 点 
5 “ 
5 则 a- 
出生 系 嫉 控制 点 
SI © To 
各 主轴 到 及 7 可 





图 3-67 换 刀 位 置 等 待 2 
1 一 第 1 操作 ,刀具 1 2 一 MTG, 刀具 2 3 一 第 2 操作， 刀具 2 4 一 同步 到 男 一 通道 开始 
® 移动 刀具 到 指定 换 刀 人 位置， 执行 换 刀 ， 移 动 刀 具 到 零件 附近 等 待 下 一 操作 开始 。 类 
似 于 上 面 ， 只 是 第 2 把 刀 将 在 换 刀 刚 一 结束 后 就 移动 到 安全 位 置 ， 如 图 3-68 所 示 。 
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图 3-68 换 刀 位 置 等 待 3 
1 一 第 1 操作 , 刀具 1 2 一 MTG, 刀具 2 3 一 第 2 操作， 刀具 2 4 一 同步 到 另 一 通道 开始 
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3.7 多 任务 车 铣 复合 加 工 操作 


在 GibbsCAM 的 产品 线 的 男 外 一 个 模块 ， 用 产生 程序 创建 操作 或 刀具 路 径 。 在 车 前 模块 
中 的 车 前 操作 与 MTM 模块 中 的 操作 没有 区 别 ， 但 是 零件 在 -xX 侧 或 在 男 一 主轴 上 的 除外 。 
并 且 MTM 操作 可 能 与 其 他 操作 同步 。 标 准 的 车 削 零 件 只 有 一 个 刀具 通道 需要 考虑 。 你 在 操 
作 列 表 上 看 到 的 操作 顺序 就 是 它们 使 用 的 顺序 。 这 基本 上 与 MTM 一 样 ， 但 MTM 有 更 多 的 
通道 需要 考虑 ， 并 且 操 作 的 时 间 也 非 消 重要。 本 玫 要 点 是 讨论 同步 操作 和 设置 一 个 MTM 和 雪 
件 的 操作 定时 。 


3.7.1 操作 列表 


在 多 任务 车 铣 复 合 加 工 (MTM) 中 ， 操 作 块 与 GibbsCAM 产品 基本 模块 有 很 大 的 不 同 。 

为 了 显示 操作 使 用 的 通道 号 ( 通 篆 情况 下 与 刀 塔 
号 相同 ) ， 刀 具 号 ， 刀 塔 位 置 和 主轴 ， 所 有 的 都 会 同步 
显示 在 操作 块 上 ， 如 图 3-69 所 示 。 

1. 无 颜色 和 矩形 

无 颜色 矩形 是 操作 同步 、 一 致 同步 或 公用 数据 。 
当 无 颜色 的 同步 在 左上 角 ， 则 是 在 操作 开始 时 同步 ， 
当 在 左下 角 时 则 是 在 操作 结束 时 同步 。 0 

2. 公用 操作 

公用 操作 可 能 在 两 个 角 都 有 同步 。 这 是 因为 多 数 
同步 程序 创建 了 两 个 同步 ， 一 个 在 操作 的 开始 ， 一 个 
在 操作 的 结束 。 这 是 系统 同步 ， 系 统 同 步 顶 部 的 矩形 
为 蓝 色 或 绿色 。 蓝 色 和 矩形 为 主 操 作 ， 绿 色 和 矩形 为 附属 
可 人 作 。 

公用 程序 通常 创建 多 个 操作 ， 表 示 程 序 是 跨 通 道 图 3-69 同步 用 一 个 小 矩形 显示 ， 
的 ， 每 个 通道 中 都 有 这 个 操作 存在 。 无 论 程 序 是 否 在 在 操作 块 的 左上 角 或 左下 角 ， 并 且 着 色 
超过 一 个 通道 中 创建 操作 ， 其 中 一 个 会 标记 为 主要 操 
作 。 主 要 操作 包含 了 所 有 附属 操作 ， 如 速度 和 余 隙 信息 。 

MTM 操作 排序 功能 可 以 按 通道 进行 排列 ， 且 在 操作 列表 中 用 一 个 空格 来 分 隔 。 通 道内 
的 操作 也 同时 会 根据 它们 在 通道 内 的 顺序 进行 排序 。 


3.7.2 操作 同步 器 


多 任务 车 铣 复 合 加 工 (MTM) 允许 用 户 通 过 设 定 在 操作 开始 和 结束 的 系统 规定 参数 来 
管理 在 多 刀 塔 和 多 主轴 上 操作 的 实时 顺序 。 这 包括 了 在 不 同 的 刀 塔 下 的 任意 操作 间 创 建 、 修 
改 和 取消 同步 参数 功能 。 这 些 操 作 可 以 通过 同步 控制 对 话 框 来 完成 。 所 有 在 同步 控制 对 话 框 
中 设 定 的 信息 ， 将 通过 零件 切削 泻 染 和 后 处 理 在 选中 的 机 床 模拟 中 使 用 ， 这 里 的 显示 和 排序 
都 是 为 了 给 用 户 正确 的 实时 信息 。 
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3.7.3 同步 控制 对 话 框 


当 我 们 同步 和 管理 操作 时 ， 同 步 控制 对 话 框 将 是 我 们 的 助手 。 这 个 人 徐 单 的 对 话 框 非常 强 
大 。 它 依照 操作 顺序 的 实际 时 间 显 示 操 作 块 。 同 步 对 话 框 允 许 用 户 增 加 操作 和 操作 的 实时 同 
步 ， 编 辑 同步 ， 重 新 计算 切削 时 间 以 使 一 主轴 与 其 他 主轴 匹配 ， 且 在 操作 被 蔡 换 时 能 轻易 地 
修改 。 在 同步 控制 对 话 框 中 选择 一 个 操作 ， 同 时 也 就 选中 了 操作 列表 中 适当 的 块 ， 操 作 管 
理 ， 适 当地 更 新 屏 大 上 的 刀具 路 径 轨 迹 。 男 外 ， 当 选择 的 操作 改变 时 ， 操 作 数 据 和 公用 工具 
标记 对 话 框 同时 被 更 新 ， 而 不 管 它 是 如 何 改 变 的 。 对 话 框 列 出 了 所 有 的 有 效 通 道 和 通道 内 的 
操作 。 操 作 能 在 当前 所 在 的 模式 下 独立 选择 和 修改 。 对 话 框 同时 也 显示 了 当前 的 实际 时 间 。 
实际 时 间 将 在 用 户 做 出 修改 后 目 动 更 新 ， 如 图 3-70 所 示 。 

其 中 ， 有 些 MTM 机 床 有 个 更 加 复杂 的 方面 ， 那 就 是 它们 能 同时 做 多 件 事 。 这 些 机 床 能 
在 同一 时 间 真 正 地 运行 多 个 G 代码 程序 。 此 同步 对 话 框 为 用 户 用 图 形 显 示 出 来 了 。 一 个 通 
道 通 向 是 一 个 刀 塔 ， 确 切 地 说 是 一 个 转台 的 程序 。 长 度 即 代表 实际 时 间 。 操 作 块 之 间 的 空 际 
是 内 部 操作 运动 的 时 间 。 

操作 开始 于 刀具 越过 其 在 余 际 位 置 的 切削 起 始点 ， 结 束 于 其 越过 在 余 际 位 置 的 结束 点 。 
余 际 位 置 可 以 指定 ， 或 通过 文档 控制 对 话 框 中 的 目 动 余 际 选 项 目 动 计算 ， 这 和 标准 的 车 模块 
一 样 。 

1. 统一 块 视 图 

统一 块 视图 串 按 钮 能 在 实时 比例 和 相同 尺寸 间 进 行 切 换 。 在 用 户 的 操作 看 起 来 非常 小 
或 快 的 时 候 ， 此 视图 将 非常 有 用 ， 如 几 3-71 所 示 。 
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图 3-70 同步 控制 对 话 框 基本 元 素 图 3-71 统一 块 视图 





1 一 同步 模式 ”2 一 操作 模式 ”3 一 主轴 模式 
4 一 检查 ”5 一 同步 控制 ”6 一 主轴 选择 
7 一 统一 块 ”8 一 缩放 时 间 9 一 重新 计算 


2. 模式 

在 同步 控制 对 话 框 项 部 有 三 个 按钮 ， 分别 是 同步 模式 、 操 作 模 式 和 主轴 模式 。 这 些 模式 
能 切换 对 话 框 的 三 种 状态 。 当 模式 改变 时 ， 对 话 框 的 内 容 不 会 发 生变 化 ,但 显示 和 功能 会 
变 。 每 一 种 模式 显示 不 同 的 块 选项 和 功能 。 同 步 模式 允许 用 户 创建 和 删除 同步 ， 促 使 操作 在 
其 他 操作 后 等 符 。 操 作 模式 提供 用 户 操作 列表 实时 的 显示 来 编制 程序 或 重 排 。 主 轴 模 式 让 用 
户 选择 哪 一 个 操作 控制 主轴 。 每 一 个 模式 在 下 面 都 有 详细 的 解释 。 
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3. 同步 模式 

“同步 ”是 一 个 告诉 一 个 通道 等 待 另 一 通道 的 G 代码 程序 命令 。 常 规 情况 下 ， 所 有 的 通 
道 会 一 起 同步 等 竺 最 后 一 个 通道 。 例 如 : 一 个 双 刀 塔 机 床 有 两 个 转台 / 刀 塔 ， 且 各 有 一 个 通 
道 。 如 果 我 们 同步 两 个 操作 ， 第 一 个 操作 到 达 G 代码 同步 指令 会 等 待 另 一 刀 塔 到 达 其 G 代 
人 码 通道 中 的 对 应 同步 点 。 这 些 会 在 同步 对 话 框 中 用 网 形 显 示 出 来 。 

块 选择 : 在 同步 模式 下 可 以 选择 操作 块 的 顶部 和 底部 。 


用 户 只 能 在 一 个 通道 中 选择 一 个 。 同 一 通道 中 多 选 是 被 禁 ”， 、 
止 的 。 选 择 操作 块 上 半 部 分 表示 操作 的 起 始 。 选 择 操作 块 Dy 
0 9 © 














的 下 半 部 分 表示 操作 的 结束 。 
在 同步 模式 下 的 同步 控制 对 话 框 用 来 增加 和 编程 操作 











同步 和 一 致 同步 。 同 步 用 同步 控制 来 设 定 。 同 步 控制 由 三 图 3-72 ”同步 块 选择 
个 按钮 组 成 ， 一 个 是 增加 操作 同步 ， 一 个 是 增加 一 致 同 步 ， 一 增加 操作 同步 2 一 增加 一 致 同步 
还 有 一 个 是 清除 同步 ， 如 图 3-72 所 示 。 3 一 浓 际 同步 


4. 制作 同步 

操作 同步 可 让 用 户 同 步 多 个 通道 间 的 操作 。 用 户 可 以 使 任意 操作 的 起 始 或 结束 与 另 一 个 
通道 内 的 操作 的 起 始 和 结束 “同步 ”。 实 际 上 ， 如 果 有 更 多 的 通道 用户 还 能 同步 更 多 的 
操作 。 

要 设置 同步 ， 首 先 选择 操作 并 单 击 操作 同步 按钮 。 当 用 户 做 好 后 就 会 画 出 来 一 条 连接 操 
作 的 有 点 的 蓝 色 线 。 蓝 色 线 上 很 小 的 三 角 点 指示 这 是 在 操作 起 始 同 步 还 是 在 操作 结束 同步 。 
所 有 的 运行 时 间 计 算 会 自动 更 新 ， 操 作 块 会 移动 位 置 。 就 这 么 简单， 如 图 3-73 所 示 。 
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图 3-73 ”操作 块 位 置 移 动 


要 清除 操作 同步 ， 选 择 已 同步 的 其 中 一 边 操 作 ， 并 单 击 清除 同步 按钮 。 不 需要 选择 所 有 
的 操作 来 清除 一 个 同步 。 

(1) 一 致 同步 

一 致 同步 允许 用 户 在 多 个 通道 间 进 行 一 致 同步 。 当 操作 被 选中 且 一 致 同步 按 钮 被 按 下 
时 ， 将 会 画 出 一 条 连接 操作 的 黑色 线 ， 并 且 打 开 一 致 同步 对 话 框 。 不 管用 户 是 怎样 选取 的 ， 
一 致 同步 总 是 把 操作 的 顶部 进行 同步 ， 用 户 能 通过 下 面 的 选项 完成 设置 操作 。 设 置 好 后 如 有 果 
要 打开 一 致 同步 对 话 框 ， 单 击 其 中 一 个 黑色 的 箭头 ， 如 图 3-74 所 示 。 

(2) 在 结束 处 等 待 

当选 择 此 项 后 ， 无 论 哪 把 刀 到 达 绪 束 时 都 会 等 待 另 一 把 刀 到 达 其 结束 位 置 。 刀 有 具 会 退 到 
安全 位 置 ， 准 备 下 一 个 一 致 同 步 。 
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在 行程 示 庙 
在 未 端 等 候 
调整 进 给 以 便 一 起 结束 
流程 1 开始 暂停 ” 5 ”| 转 数 
流程 2 开始 暂停 ” | ”| 转 数 


图 3-74 一致 同步 

(3) 调整 进 给 以 同时 完成 

操作 的 进 给 速率 会 调整 到 使 刀具 保持 指定 的 差距 。 

(4) 不 在 结束 处 等 待 也 不 调整 进 给 

刀具 只 是 简单 地 同时 开始 。 

(5) 等 待 且 调整 进 给 以 同时 结 

刀具 会 同时 开始 和 同时 结束 ， 并 且 用 同样 的 进 给 完成 ， 除 非 其 中 一 个 刀具 存在 距离 差 ， 
或 者 其 中 一 个 操作 比 另 一 个 操作 时 间 上 长 很 多 。 这 种 方式 操作 将 总 是 一 起 结束 ， 甚 至 其 中 一 
个 需要 为 一 个 来 “ 抓 取 ”。 

(6) 通道 1 和 通道 2 开始 差距 

每 一 个 操作 将 给 出 指定 的 差距 来 等 竺 一 个 操作 的 开始 。 

注意 : 创建 一 致 同步 在 后 处 理 输出 时 有 几 个 结果 。 
如 果 在 循环 中 使 用 了 一 致 同步 操 作 ， 循 环 将 不 会 在 G de oj 
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代码 中 输出 。 创建 同步 (CSS) 使 用 后 不 会 被 激活 ， 
但 其 中 一 个 操作 将 在 主轴 模式 设 定 中 的 CSS 设 定 中 给 加 如 加 a 


出 控制 。 Ja ) 
(7) 操作 模式 0000 
在 操作 模式 互 中 ,同步 控制 对 话 框 与 操作 列表 很 
相似 ， 但 是 基于 时 间 格 式 ， 且 显示 了 思 塔 和 通道 之 间 
的 关系 。 操 作 能 被 选择 且 能 拖 电 移动 。 mn 
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左 键 双击 一 个 操作 将 载 人 人 程序， 右键 单 击 将 弹出 
操作 列表 索引 菜单 。 在 操作 模式 下 的 同步 控制 中 做 的 
任何 操作 将 在 操作 列表 中 反映 出 来 。 请 注意 操作 不 能 
跨 通 道 拖 忠 。 用 户 必须 重建 操作 或 更 改 操作 所 使 用 的 
刀 塔 来 使 它 改 变 所 处 的 通道 。 

(8) 操作 块 选择 

在 操作 模式 下 ， 用 户 选 择 或 不 选择 一 个 操作 块 
可 以 使 用 Windows 的 编辑 习惯 ( 单 选 = 切换 选择 ， 
< CTRL > + 左 键 单 击 = 多 选 ，< Shift > + 左 键 单 击 = 
范围 选取 ) 。 选 择 的 操作 块 会 同时 在 操作 列表 和 同步 
控制 对 话 框 中 高 亮 。 图 3-75 表现 了 在 操作 控制 中 选取 
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图 3-75 ”同步 对 话 框 与 操作 列表 对 应 
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多 重 和 分 隔 的 操作 ， 并 且 它 们 也 在 操作 列表 中 被 选中 。 

5. 主轴 模式 

主轴 号 模式 允许 用 户 指 定 控 制 哪 一 个 通道 ， 用 于 当 多 个 刀 塔 同时 在 一 个 主轴 上 的 切削 ， 
包括 转速 、 方 向 和 C 轴 切 前 。 当 在 主轴 模式 下 主轴 选择 按钮 被 激活 ， 此 按钮 将 在 可 用 主轴 
间 循 环 ， 让 用 户 分 别 设置 每 一 个 主轴 。 

在 主轴 模式 下 ， 任 何在 当前 主轴 下 执行 的 操作 都 可 以 被 选中 ， 不 执行 的 操作 将 变 成 灰色 
显示 。 在 主轴 模式 下 ， 用 户 选择 或 不 选择 一 个 操作 块 可 以 使 用 Windows 的 编辑 习惯 ( 单 
选 = 切换 选择 ，< Ctrl > + 左 键 单 击 = 多 选 ，< Shift > + 左 键 单 击 = 范围 选取 ) ， 如 网 3-76 
所 示 。 
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图 3-76 不 同 主轴 模式 下 的 操作 控制 比较 





当 两 个 独立 的 通道 中 的 操作 在 同一 主轴 上 切 前 时 ， 将 会 产生 转速 和 方 铝 上 的 冲突 。 如 采 
不 设 定 则 不 会 输出 主轴 指令 。 要 为 其 中 一 个 通道 的 操作 给 定 主轴 转速 ， 人 简单 地 选择 操作 ， 并 
确认 没有 选择 任何 在 同时 切削 的 操作 ， 然 后 左 键 单 击 重 算 按 钮 。 

用 户 可 以 通过 这 种 方法 来 设 定 全 部 通道 的 转速 。 如 果 有 重复 操作 被 选中 ， 所 有 的 通道 将 
会 随机 输出 主轴 命令 结果 。 不 推荐 使 用 这 种 方法 。 

用 户 需 要 注意 哪 一 个 通道 来 控制 主轴 的 速度 。 如 果 刀 具 切 得 很 深 , 然后 在 男 一 通道 中 给 
子 了 不 同 的 主轴 控制 ， 突 然 的 转速 变化 将 损坏 刀具 或 零件 。 

6. 同步 检查 器 

分 查 各 和 意味 着 在 MTM 去 件 中 手动 运行 操作 检查 。 检 查 融 会 在 操作 间 寻 找 同 步 钟 突 
(如 同时 车 和 铣 ) 、 不 正确 的 同步 和 转速 设 定 上 的 冲突 。 在 多 个 刀 塔 同时 加 工 一 个 主轴 时 ， 
转速 设 定 中 的 冲突 能 被 发 现 ， 一 般 在 粗 加 工 和 铬 孔 操 作 中 ， 系 统 知道 哪 一 个 操作 在 控制 主轴 
转速 。 

每 次 打开 同步 控制 对 话 框 ， 同 步 检 查 需 都 将 进行 检查 。 此 按钮 允许 用 户 检查 月 已 的 工 
作 。 拖 动 已 同步 的 操作 可 能 会 导致 交 义 同步 。 这 是 检查 间 要 查找 的 错误 之 一 。 

(1) 时 间 比 例 

时 间 比 例 是 一 组 蔓 色 区 头 ， 一 个 放大 时 间 刻 度 ， 一 个 压缩 时 间 刻 度 。 每 个 通道 内 的 所 有 
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操作 将 成 比例 地 拉 伸 来 显示 。 当 同步 控制 对 话 框 关 抒 且 重 开 时 ， 时 间 刻 度 将 会 目 动 重 置 为 适 
当 对 话 框 。 

如 果 用 户 想 保留 当前 时 间 比 例 则 不 要 关 挥 同步 控制 对 话 框 。 这 样 会 在 下 次 打开 时 重新 计 
算 时 间 刻 度 以 适应 当前 操作 。 可 以 尝试 最 小 化 窗口 来 保留 用 户 当 前 的 时 间 比 例 。 

(2) 同步 参数 

右键 单 击 同 步 控制 标题 栏 允 许 用 户 打 开 能 控制 时 
间 比 例 变化 多 少 或 多 快 的 同步 参数 对 话 框 。 

(3) 延 时 推迟 时 间 种 

此 项 目 控制 其 工作 时 缩放 的 速度 。 一 个 单位 指 比例 
1/60s， 默 认 值 为 5 时 每 12 格 代表 1s， 如 图 3-77 所 示 。 




















(4) 比例 
此 项 目 控 制 每 个 操作 每 次 点 击 时 的 变化 量 。 图 3-77” 延 时 对 话 框 


7. 重新 计算 

重新 计算 按钮 像 一 个 时 钟 。 此 按钮 用 于 确认 可 能 改变 切削 时 间 的 操作 。 系 统 会 计算 大 多 
数 项 目 而 非 全 部 项 目 。 

8. 通道 显示 

所 有 的 通道 内 的 操作 左边 有 一 条 时 间 刻 度 。 依 赖 于 
用 户 所 处 的 模式 ， 通 道内 的 不 同 操作 被 选中 ， 有 不 同 的 
功能 。 每 一 个 方块 代表 一 个 操作 和 所 需要 的 时 间 ， 包 括 
介 于 CP1 和 起 始 或 终止 点 间 所 有 运动 。 方 块 间 的 空隙 2 
表示 换 刀 所 需要 的 内 部 运动 时 间 。 操 作 块 将 说 明 从 CP2 Hy 
开始 运动 的 时 间 ， 所 有 切削 所 需要 进 给 和 快速 运动 直至 02.00 
CP3 ， 如 图 3-78 所 示 。 图 3.78 ”通道 显示 

9. 反 转 操作 

MTM 中 一 个 非常 强大 的 特点 就 是 没有 一 个 “正确 ”的 方法 来 加 工 零 件 。 不 同 的 人 用 不 
同 的 方法 来 设 定 他 们 的 多 主轴 零件 几何 ; 有 些 人 可 能 设 定 所 有 的 零件 在 一 个 主轴 上 ， 然 后 移 
动 到 副 主 轴 ， 而 其 他 人 可 能 在 每 个 主轴 上 创建 零件 。 在 主轴 间 移 动 几何 也 有 许多 方法 ， 操 作 
也 完全 一 样 ， 那 就 是 零件 能 用 不 同 的 方法 来 编程 。 有 一 种 功能 允许 这 种 灵活 性 结合 刀具 和 操 
作 ， 让 用 户 能 “ 反 转 ”操作 。 这 种 结合 将 独立 于 刀具 设 定 外 自动 地 更 新 操作 轨迹 的 切削 侧 。 
如 果 用 户 改 变 了 刀具 的 切削 侧 定 义 ， 如 将 -X 侧 改 为 +X 侧 ， 操 作 会 自动 更 新 。 

10. 公用 数据 

所 有 的 操作 都 能 手动 添加 将 被 后 置 输出 的 公用 数据 ， 如 停止 指令 。 强 烈 建议 用 户 不 要 修 
改 自动 创建 的 公用 数据 ， 如 同步 关键 词 。 修 改 数据 的 错误 能 导致 程序 出 现 关 键 的 错误 ， 还 可 
能 导致 机 床 严重 的 损伤 。 公 用 数据 对 话 框 中 的 所 有 数据 是 针对 不 同 的 MDD 来 定制 的 。 图 
3-79 所 示 的 可 能 不 一 定 适合 于 用 户 的 MDD。 

(1) 操作 注释 

用 户 可 以 输入 一 个 将 后 置 输出 的 关于 操作 的 注释 。 例 如 : 在 副 主 轴 进 入 公用 操作 的 前 面 
输入 “ 副 主轴 开始 进入 ”。 
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公用 数据 


在 操作 起 始 


在 操作 终止 





图 3-79 ”公用 数据 

(2) 在 操作 开始 

此 数字 是 开始 同步 时 的 内 部 同步 数字 ， 用 于 保持 同步 轨迹 。 不 要 修改 此 数据 ， 修 改 此 数 
据 不 正确 将 导致 机 床 错误 。 

(3) 在 操作 结束 

此 数学 是 开始 同步 时 的 内 部 同步 数字 ， 用 于 保持 同步 轨迹 。 不 要 修改 此 数据 ， 修 改 此 数 
气 不 正确 将 导致 机 床 错误 。 

(4) 到 主 按钮 

在 附属 公用 操作 中 能 被 发 现 。 此 按钮 将 进入 主公 用 操作 的 公用 数据 。 


3.7.4 多 任务 车 铣 复合 加 工 演 染 控制 


可 视 化 的 零件 及 操作 检验 在 多 任务 千 铣 复合 加 工 (MTM) 中 尤其 关键 。 它 通过 切削 零 
件 演 染 来 完成 。 演 染 完 全 文 持 多 任务 机 床 操 作 ， 从 显示 多 主轴 和 刀 塔 到 精确 的 刀具 演 染 和 
退回 。 

此 外 ， 多 任务 机 床 的 演 染 操作 扩展 到 了 含有 额外 的 特征 ， 包 括 演 染 控 制 对 话 框 的 修改 。 

演 染 显示 所 有 主轴 上 当前 实时 的 毛坯 状态 。 如 琳 一 个 主轴 上 有 毛坯 ,毛坯 状态 会 被 显 
示 。 如 果 主 轴 上 没有 毛 坏 ， 如 在 加 载 前 或 外 载 后 ， 毛 坏 不 会 被 显示 。 因 为 系统 是 以 零件 为 中 
心 的 ， 零 件 从 主轴 到 主轴 实际 的 运动 不 会 显示 ， 从 而 简化 了 毛坯 的 状态 。 

1. 毛坯 显示 

多 任务 机 床 堆 件 精 确 地 泻 染 所 有 主轴 上 的 毛坯 状态 。 当 毛坯 从 主轴 移动 到 副 主 轴 ， 副 主 
轴 上 的 毛坯 会 精确 地 根据 主轴 上 的 毛 坏 最 后 状态 显示 。 这 包括 任何 执行 的 铣 操 作 。 任 何 攻 螺 
纹 和 曝 纹 铣 操 作 绪 果 不 会 被 泻 染 ， 如 图 3-80 所 示 。 

要 显示 毛坯 ， 一 主轴 必须 要 有 茶 种 公用 操作 加 载 指 令 。 有 一 种 特例 是 在 文档 控制 对 话 框 
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a ) b ) c ) 


图 3-80 毛坯 泻 染 
a) 最 初 毛坯 b) 最 终 毛 坏 ec) 后 副 主轴 上 毛坯 的 实际 状态 

中 将 主轴 标记 为 “ 预 加 载 ”。 要 创建 操作 ， 或 者 要 在 某 主轴 上 运行 操作 ， 主 轴 不 需要 保持 毛 
坯 加 载 。 这 可 能 像 最 初 临 时 的 无 毛坯 刀具 运行 ， 但 不 是 堆 件 的 第 一 次 运行 ， 机 床 可 能 在 副 主 
轴 上 没有 任何 毛坯 。 如 采用 户 想 要 有 毛坯 显示 但 没有 显示 ， 可 能 是 因为 缺少 公用 操作 加 载 或 
著 载 主轴 ， 还 有 错误 的 公用 操作 或 缺乏 检查 “初始 化 毛坯 ”或 “ 预 加 载 ”。 

2. 浑 染 控制 面板 

泻 染 控制 上 下 文人 某 单 提供 了 几 个 途径 来 显示 零件 当前 被 泻 染 的 信息 。 面 板 能 显示 当前 实 
时 或 已 选择 通道 中 当前 操作 的 编写。 为 外 ， 演 染 能 在 加 载 或 凶 载 公用 操作 发 生 时 目 动 停止 ， 
如 图 3-81 所 示 。 




















设 定 开始 /停止 操作 #.… 
用 操作 开始 
用 操作 停止 

加 在 壬 载 / 知 载 前 停止 
显示 时 间 

[v] 显示 流程 1 操作 # 








图 3-81 操作 编号 定义 模拟 停止 
(1) 设 定 操作 停止 
设 定 操作 停止 是 用 来 指定 位 置 停止 泻 染 切 前 的 零件 。 选 ” | 医生 于 
择 “ 设 定 操作 停止 ”命令 可 允许 用 户 在 停止 前 设 定 一 个 点 。 | 在 操作 区 开始 
泻 染 将 在 对 话 框 中 指定 编号 的 操作 前 停止 。 这 能 用 “使 用 操 “| 在 操作 项 前 停止 
作 停 止 ”选项 激活 或 取消 激活 ， 如 图 3-82 所 示 。 一 吉 洛 是 
(2) 使 用 操作 停止 
选择 “使 用 操作 停止 ”将 引起 切削 零件 泻 染 停止 ， 并 在 。”” 图 3-82 设置 操作 停止 
设 定 操作 停止 对 话 框 中 指定 编号 的 操作 前 停止 。 如 果 此 选项 没有 激活 ， 设 定 操作 停止 会 被 
忽略 。 
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(3) 加 载 / 缀 载 前 停止 

选择 此 项 目 将 引起 在 加 载 或 炙 载 公用 操作 前 停止 切削 零件 泻 染 ， 如 任何 零件 的 传送 。 这 
一 功能 在 查看 最 终 翻 载 前 主轴 上 的 零件 状态 时 非常 有 用 。 

(4) 显示 时 间 

当 此 项 被 激活 后 ， 泻 染 控 制 面 板 将 显示 当前 程序 实时 的 位 置 以 代替 当前 的 操作 号 。 

(5) 显示 通道 # 

此 功能 用 于 取代 显示 时 间 。 用 户 可 以 选择 特定 通道 以 取代 程序 实时 的 操作 号 。 因 为 操作 
在 不 同 的 主轴 上 会 重复 ， 用 户 必须 选择 哪 一 通道 的 操作 号 来 显示 。 


3.8 多 任务 车 铣 复 合 加 工 后 置 处 理 


GibbsCAM 系统 中 多 任务 车 铣 复合 加 工 (MTM) 后 处 理 选 项 比 标准 的 更 特殊 。 不 像 一 个 
铣削 的 VNC 文件 那样 可 以 用 任意 铣削 后 处 理 ，MTM 零件 必须 要 与 MDD 文件 和 后 处 理 进 行 
匹配 。 每 一 台 机 床 的 后 处 理 絮 都 是 为 其 特殊 功能 和 能 力 而 定制 的 。 当 重新 在 不 同 的 机 床上 进 
行 后 处 理 ， 推 荐 先 更 改 MDD 文件 并 小 心地 检查 ， 如 图 3-83 所 示 。 




















Dpen post file 


Dblast hledéni: | DB Posts 司 | 人 序 芭 国 - 


Nakamura Tome YTS150 Fanuc 18iT [MMT] AML1423,52im,pst 








Caas Horzontal Lathe - Generc Shank | 
Casls vertical Lathe - Generic Shank 


NakTome wT S150 Fanuyuc 19t [hlethods] [3T25-YC] 











Nazev Nakamura Tome WTS150 Fanuc 18;T [MMT]A 


souboru: 


Training mwlss [1P2T-25] | Soubory typu: | Post files [*.pst] v 
















Training TAIn Turn [2T-25] 





a ) 


图 3-83 ”机床 MDD 和 后 处 理 器 文件 实例 
a) 下 拉 列 表 中 可 以 选择 控制 器 类 型 b) 列表 中 选择 后 置 


3.8.1 概念 


GibbsCAM 在 一 般 情 况 下 提供 了 一 个 与 机 床 型 号 无 天 的 机 床 类 型 的 标准 界面 。 用户 在 
GibbsCAM 的 各 种 标准 轴 、 反 回 轴 、 坐 标 系 、 方 向 及 条 件 中 学 习 和 编程 。 在 单一 的 标准 界面 
下 ， 后 处 理 带 尽量 地 从 GibbsCAM 标准 转换 到 机 融 特 丈 的 格式 。 一 个 铣 或 车 的 零件 经 后 处 理 
可 适用 于 多 个 机 床 〈 不 需要 重复 后 处 理 ) 。 一 个 新 的 编程 员 只 需要 接受 一 种 标准 的 能 够 适用 
于 大 多 数 机 床 的 培训 。 一 个 有 经 验 的 GibbsCAM 编程 员 能 编写 新 的 机 床 程序 而 不 需要 再 学 习 
一 个 新 的 标准 。 这 是 GibbsCAM 界面 的 理 食 ， 开 发 一 个 单一 的 标准 来 文 持 全 部 的 机 床 。 

多 任务 车 铣 复 合 加 工 (MTM) 导致 一 些 关 于 新 级 别 的 机 床 变化 和 控制 细 记 的 新 问题 。 
MTM 中 时 间 是 非常 重要 的 。 在 MTM 中 ， 时 间 需 要 精确 的 轨迹 定义 。 这 些 是 机 床 细 节 ， 且 时 
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间 要 在 界面 中 表现 。 而 且 ， 需 要 有 支持 机 床 细 市 的 详细 资料 。 这 些 详细 资料 通常 要 支持 公用 
操作 。MTM 增加 了 新 的 MDD 能 力 来 适应 这 些 机 床 的 复杂 性 。 这 个 新 的 格式 使 文件 大 大 地 复 
琳 化 了 ,但 基本 的 CibbsCAM 界面 理念 没有 改变 。MTM 在 GibbsCAM 标准 条 件 下 表现 了 一 个 
新 的 界面 。 每 一 个 XYZABC 值 都 会 在 GibbsCAM 的 标准 原点 和 方 回 下 有 记录 。 当 它们 与 一 个 
特殊 的 机 床 物 理 方 向 相符 时 ， 则 忽略 机 床 的 确切 原点 和 方向 。 用 户 总 是 输入 GibbsCAM 标 
准 值 。 

3.8.2 后 处 理 和 后 处 理 输出 


MTM 后 处 理 不 需要 用 户 更 改 。 所 有 的 特征 将 建立 在 一 个 MDD 完全 支持 的 机 床 里 
Gibbs 公司 很 少 去 针对 一 个 具体 的 机 床 来 为 某 客户 修 改 后 处 理 (如 修改 方向 ) ， 但 会 在 软件 
里 建立 参数 设置 。 当 购买 MTM 后 ， 所 有 的 机 床 信息 和 大 量 的 用 户 后 处 理 格式 参数 就 被 收集 
和 执行 。 

MTM 程序 通常 是 多 通道 的 。 这 些 通道 如 何 输 出 将 依赖 于 用 户 的 机 床 。 每 个 通道 的 6G 代 
码 程 序 将 根据 机 床 包含 在 一 个 文件 或 分 开 的 文件 中 。 


3. 8.3 后 置 处 理 对 话 框 


后 置 处 理 对 话 框 的 功能 在 早期 版 本 的 基础 上 大 多 数 都 没有 变化 。MTM 后 置 处 理 对 话 框 
本 质 上 和 车 与 车 铣 复合 后 置 处 理 对 话 杠 一样 ， 如 图 3-84 所 示 。 
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已 选择 的 操作 

起 始 程 序 行 号 : [1 

顺序 号 从 依 最 小 化 行 号 (元 臣 
输出 : 英制 图 友 制 

| 插入 注释 

网 | 在 换 站 点 插入 选择 性 停止 


|_ 打印 








图 3-84 后 置 处 理 对 话 框 
1 一 选择 后 置 处 理 右 ”2 一 NC 文件 名 3 一 后 置 文本 窗口 4 一 CAN 通信 

1. 选择 操作 

选择 此 选项 将 只 输出 在 操作 列表 中 融 党 的 操作 。 

2. 起 始 程序 号 

这 是 后 置 处 理 帮 输入 格式 的 起 始 程 序号 。 如 果 后 处 理 带 没有 标记 输出 ， 此 数据 将 会 被 
忽略 。 

3. 行 号 

此 项 目 定 义 起 始 的 行 号 和 步 进 行 号 。 这 能 为 输出 的 文件 命名 行 号 ， 通常 有 一 个 “N”。 
如 果 数 值 息 “1” 和 “1”， 则 输出 的 递增 行 号 为 NL，N2，N3…。 如 果 数 值 为 “5” 和 
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“10”， 则 输出 的 递增 行 号 为 N5，N15，N25…。 

4. 最 小 化 行 号 

此 选项 将 使 后 置 处 理 上 只 在 需要 的 换 刀 和 循环 中 而 非 每 一 行 中 输出 行 号 。 在 有 些 后 置 处 理 
途中 ， 这 一 选项 是 不 能 用 的 。 

5. 输出 

后 置 处 理 根据 零件 定义 目 动 设置 单位 。 

6. 插入 注释 

当 此 选项 被 激活 时 ， 将 在 后 置 输出 的 文件 中 输出 刀具 和 操作 注释 。 

7. 在 换 刀 位 置 插 入 选择 性 停止 

当 此 选项 被 激活 时 ， 将 目 动 在 每 一 个 换 刀 位 置 输出 选择 停止 (一般 为 MO1 ) 。 


3. 8.4 ”刀具 方向 


当 在 端面 或 外 径 上 使 用 一 把 铣 刀 ， 需 要 定义 正确 的 刀具 方向 。 当 在 端面 上 铣削 或 钻 孔 
时 ， 确 认 刀具 与 面 垂 下 。 当 在 外 径 上 铣削 或 钻 孔 时 ， 确 认 刀 有 具 方 回 与 外 径 竺 下 。 如 有 果 刀 有 具 方 
问 不 合适 ， 那 么 输出 则 会 不 正确 。 

1. C 轴 和 Y 轴 输 出 

1) 在 旋转 控制 页 ， 无论 C 轴 移 动 或 立轴 移动 是 否 输出 为 极 坐标 ， 铣 前 操作 定位 和 旋转 
铣削 选项 按钮 都 有 限制 。 如 果 选 择 了 定位 选项 ， 那 么 系统 会 计算 Y 轴 移 动 。 如 果 选 择 了 旗 
转 铣 削 按 钮 ， 那 么 系统 会 计算 C 轴 移 动 。 

2) 如 果 机 床 没 有 立轴 ， 那 么 用 户 需 要 选择 旋转 铣削 选项 。 

3) 如 有 条 机 床 有 立轴， 那么 任何 车 / 铣 后 置 都 会 增加 此 功能 。 

2. 旋转 进 给 

1) 大 多 数 旋转 进 给 为 基于 每 小 段 长 度 的 rad/min。 由 于 每 小 段 的 长 度 是 可 变 的 ， 系 统 
会 为 每 小 段 输出 不 同 的 进 给 。 因 此 ， 基 于 rad/min 的 计算 产生 的 旋转 进 给 结果 可 能 会 是 一 个 
很 大 的 值 。 

2) 某 些 数控 加 工 中 心 ， 例 如 Haas 和 Mazak ， 计 算 旋 转 进 给 是 利用 时 间 倒 数 。 任 何 车 / 
铣 后 置 都 能 修改 为 使 用 时 间 倒 数 的 进 给 速率 。 

3) 极 坐标 后 处 理 使 用 in/min 来 进行 旋转 进 给 速率 的 计算 。 任 何 车 / 铣 后 处 理 能 修改 为 
使 用 极 坐 标 下 的 in/min 的 进 给 速率 。 
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本 章 的 目的 是 帮助 用 户 学 习 如 何 设置 和 创建 零件 的 几何 形状 。 由 于 机 床 种 类 索 多 ， 本 手 
册 中 的 教程 使 用 特殊 的 MDD。 这 些 MDD 不 能 修改 ， 但 是 能 准确 反映 双 主 轴 、 双 刀 塔 机 和 需 及 
瑞士 制 机 床 。 


4.1 和 零件 设置 


这 个 练习 将 介绍 如 何 设置 一 个 零件 。 我 们 将 创建 一 个 简单 的 零件 ， 并 详细 讨论 各 个 





1) 创建 一 个 新 的 零件 并 命名 为 “Dual Spindle”。 
2) 开启 文件 控制 对 话 框 。 设 定单 位 为 in”。 
3) 选择 双 对 多 轴 和 车 床 ， 如 图 4-1 所 示 。 





又 对 针 轴 车 床 [2T-25] 





瑞士 杀 轴 车 康 [1P2T-25] 有 





图 4-1 选择 双 对 多 轴 车 床 


如 采用 户 的 机 床 有 两 个 以 上 的 主轴 和 /或 刀 塔 也 不 要 担心 。 当 对 这 个 零件 编程 时 ， 不 需 
要 使 用 到 用 户 机 各 的 所 有 功能 。 在 这 种 情况 下 ， 我 们 根本 不 需要 这 些 多 余 的 轴 。 

就 拭 用 户 的 机 床 只 有 一 个 主轴 ， 这 个 练习 也 是 对 您 有 益处 的 。 单一 主轴 的 机 床 在 MTM 
中 是 很 容易 设置 的 。 用 户 可 以 继续 跟随 练习 ， 只 需 跳 过 您 不 能 使 用 的 功能 即 可 。 


OO 1in =25. 4mm。 一 一 编者 注 
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4.2 主轴 设置 


1) 对 主轴 1 输入 这 些 参数 ， 如 图 4-2 所 示 。 
接 下 来 将 详细 讲解 这 些 设 置 。 首 先 ， 我 们 编程 














使 用 直径 尺寸 。 勾 选 “ 起 始 毛坯 ”表示 主轴 上 已 经 a 
存在 有 一 个 毛坯 。 勾 选 “ 预 载 ”意味 着 机 床 已 经 加 | Bi] “pz ee 
载 毛 未。 这 样 就 不 需要 再 执行 毛 坏 加 载 命 令 。 全 证 二 
毛坯 对 话 框 有 许多 很 重要 的 信息 。 包 括 我 们 定 i 

义 了 主轴 1 上 的 毛坯 直径 为 2in 以 及 这 个 工件 长 为 i 
3. 2in。 我 们 还 指定 了 伸 出 长 度 为 3. 5in。 这 意味 着 ,3 Ee pr 

还 有 0.3in 长 的 棒 料 伸 出 了 主轴 。 当 我 们 移动 棒 料 | : | 
来 进行 下 一 个 编程 时 ， 大 约 是 3.2in， 这 取决 于 切 | 泗 | | 
汤 刀 的 额度 。 图 形 工件 表面 距离 











虽然 上 面 设 置 的 尺寸 会 出 现 毛坯 脱离 了 主轴 断 
面 的 情况 ， 但 我 们 应 该 记 住 ， 这 些 值 设置 的 是 毛坯 图 4-2 主轴 1 参数 设置 
的 显示 大 小 ， 不 是 实际 的 毛坯 尺寸 ， 这 些 值 包括 了 
零件 及 一 些 余 量 。 额 外 的 0. 3in 可 以 添加 到 Z 值 ， 但 在 大 多 数 时 间 是 没 必要 的 。 
自动 余 孙 和 刀具 交换 位 置 不 是 我 们 首要 关注 的 ,我 们 只 关注 产品 ， 而 不 是 定义 机 床 参 
数 。 用 户 可 以 保留 其 默认 值 ， 或 输入 以 下 值 。 
2) 左 键 单 击 主轴 选择 按钮 全 ”1 壮 1 [ 国 来 交 为 主轴 2 的 对 话 框 。 
主轴 2 的 对 话 框 应 该 显示 与 主轴 1 的 初始 设置 一 样 。 如 果 用 户 同一 时 间 对 不 同 主轴 的 多 个 
零件 进行 切削 ， 这 是 非常 方便 的 。 这 将 需要 改变 ， 以 便 正确 反映 零件 从 主轴 1 转移 后 的 情况 。 
3) 对 主轴 2 输入 以 下 参数 ， 如 图 4-3 所 示 。 
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图 形 工件 表面 距离 








图 4-3 主轴 2 参数 设置 
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我 们 再 次 来 详细 讲解 这 些 设置 。 半 径 和 直径 单 选 按钮 仍然 可 用 。 用 户 可 以 改变 这 个 设 
置 ， 但 是 得 注意 ， 所 有 的 主轴 将 使 用 相同 的 测量 系统 来 编程 。 

主轴 2 上 面 的 初始 毛坯 未 勾 选 。 这 表示 当前 主轴 上 没有 毛坯 ， 并 在 某 个 时 候 从 主轴 1 转 
移 过 来 。 因 为 没有 初始 毛坯 ， 预 载 框 是 没 必 要 的 。 

当初 始 毛 坯 未 勾 选 时 ， 毛 坏 对 话 框 会 发 生 大 的 变化 。+Z 和 -2 的 文本 框 由 于 不 再 需要 
将 被 删除 。 剩 下 的 值 定 义 毛 坏 从 主轴 上 伸 出 多 少 ， 这 部 分 设置 需要 加 以 考 感 。 

当前 情况 下 ， 我 们 指定 零件 从 主轴 2 伸 出 0. 85in， 零件 总 长 度 应 该 是 3.0in。 假 如 在 主 
轴 1 预 留 了 0.1 来 切断 ， 这 表示 主轴 2 夹 持 的 位 置 为 -2. 1Simn， 这 个 信息 对 于 零件 转移 是 非 
党 里 要 的 。 

有 时 候 我 们 会 在 加 工 后 再 来 修正 这 些 设置 。 

在 剩 下 的 数据 中 ， 刀 有 具 交 换 及 目 动 余 际 暂时 跳 过 。 至 于 “图 形 工件 表面 距离 ”， 我 们 下 
一 步 再 进行 设置 。 

4) 关闭 文件 对 话 框 ， 用户 可 以 在 工作 区 看 到 所 有 主轴 。 

可 以 看 到 两 个 主轴 ， 主 轴 之 间 的 距离 由 MDD 指定 。 这 个 距离 可 以 使 用 “图 形 工件 表面 
距离 ”来 进行 修改 ， 如 图 4-4 所 示 。 





























图 4-4 两 主轴 间距 离 
5) 在 文件 对 话 框 ， 义 选 “ 图 形 工 件 表面 距离 ”"， 输 入 图 4-5 所 示 数 值 。 


图 形 工件 表面 距离 


图 4-5 ”工件 表面 距离 
现在 ， 主 轴 在 屏 友 上 显示 的 距离 比较 小 ， 更 方便 我 们 工作 。 这 个 功能 仅 仪 只 对 显示 有 
效 。 主 轴 之 间 的 实际 距离 是 一 个 固定 值 ， 由 用 户 的 机 床 来 决定 ， 由 MDD 来 控制 ， 如 图 4-6 
所 示 。 
当 零 件 被 创建 后 ， 系 统 上 自动 对 每 个 主轴 生成 四 个 坐标 系统 。 如 果 用 户 有 车 床 和 多 任务 加 
工 机 床 ， 系 统 将 对 每 一 个 主轴 创建 一 个 ZX 坐标 系统 。 注 意 : ZX 平面 的 负 方 向 总 是 靠近 主轴 
端面 ， 如 图 4-7 所 示 。 
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图 4-6 更 改 距离 后 界面 显示 








图 4-7 有 负 方 向 为 靠近 主轴 端面 
如 果 用 户 有 车 铣 复合 和 多 任务 加 工 机 床 ， 系 统 会 产生 四 个 坐标 系统 
(与 XY 的 Z 值 反 向 的 坐标 ) 及 YZ。XY、HY 和 YZ 坐标 如 图 4-8 所 示 。 
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图 4-8 系统 自动 产生 的 坐标 系统 


4.3 几何 创建 及 安排 


这 个 练习 需要 零件 文件 (在 随 书 光盘 中 : 配 书 练习 一 GibbsCAM 高 级 篇 一 一 多 任务 车 铣 
复合 加 工 一 第 4 章 ) ， 打 开 Dual Spindle. vnc 文件 。 对 于 那些 只 有 一 个 主轴 的 机 床 ， 这 次 练习 
可 以 看 成 是 如 何 创 建 和 修改 几何 ， 如 图 4-9 所 示 。 

这 个 零件 将 加 工 成 如 图 4-9 所 示 。 如 果 用 户 没 有 Advanced CS 或 车 铣 功能 来 完成 这 个 和 雪 
件 的 铣削 部 分 ， 请 不 要 担心 ， 因 为 这 只 是 练习 的 想法 而 已 。 
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一 一 多 任务 车 铣 复合 加 工 


1) 使 用 图 样 ， 创 建 几 何 于 CS1， 在 主轴 1 的 ZX 平面， 如 图 4-10 所 示 。 








图 4-9 ”练习 完成 后 实体 图 4-10 ”创建 平面 几何 图 素 


如 果 和 零件 在 中 心 线 的 两 侧 都 有 几何 图 率 ， 对 于 多 任务 加 工 机 床 来 说 是 非常 方便 的 ， 特 别 
是 在 加 工 -又 侧面 时 。 当 用 户 选择 +X 侧 的 几何 时 ， 刀 有 具 路 径 将 显示 在 -又 。 因 此 , 在 -X 
侧 有 几何 来 对 比 刀 有 具 路 径 是 一 件 好 事 。 这 是 机 床 加 工 回 导 练 习 中 的 一 部 分 。 

2) 选择 几何 (Ctrl+ A 组 合 键 ) 。 

3) 复制 并 且 镜 像 几 何 关于 Xd =0， 如 图 4-11 所 示 。 
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图 4-11 镜像 几何 
再 来 复制 几何 至 主轴 2。 
4) 选择 并 复制 所 有 的 几何 (Ctrl+ A 组 合 键 ，Ctrl +D 
组 合 键 ) 。 
现在 ， 用 户 有 两 个 重 礁 的 几何 组 ， 那 是 未 选择 的 几何 





与 复制 后 的 几何 。 复 制 的 几何 会 加 亮 显示 。 
5) 打开 坐标 系统 。 a 
6) 选择 主轴 1 的 ZX 平面， 如 图 4-12 所 示 。 5 ZE 平面 
改变 坐标 系统 后 ， 主 轴 1 的 ZX 平面 上 的 几何 颜色 也 玫 i 名 宫 掺 各 
会 改变 。 几 何 显示 成 粉红 色 ， 表 示 不 属于 当前 的 坐标 系 7 7 十 
统 ， 但 仍然 是 在 同一 个 工作 组 ， 如 图 4-13 所 示 。 ee 
7) 选择 主 菜单 一 修改 一 变更 坐标 系统 (HVD) 站 
(Cul + \ 组 合 键 )。 图 4-12 选择 ZX 平面 
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图 4-13 “切换 坐标 系统 
变更 坐标 系统 命令 ， 移 动 选中 的 几何 至 当前 的 CS。 几何 放置 于 相对 于 CS 原点 相同 的 位 
置 。 换 句 话 说， 如 有 条 在 CS1 ， 几 何 点 的 位 置 是 Z -1，X1， 转 换 之 后 它 将 出 现在 CS2 的 Z -1， 
Xl 的 位 置 ， 如 图 4-14 所 示 。 




















图 4-14 ”重复 几何 转换 至 主轴 2 的 ZX 平面 
8) 选择 主 菜单 一 修改 一 镜像 并 关于 Z0 来 镜像 这 些 几 何 ， 如 图 4-15 所 示 。 





图 4-15 ”镜像 几何 图 素 
这 些 几 何 现在 的 方向 是 反 的 ， 我 们 需要 转换 至 当前 平面 。 
9) 选择 主 菜单 一 修改 一 平移 。 现 在 假设 选择 的 几何 点 Z 值 为 0。 
10) 获取 选择 点 的 Z 值 (Alt + 左 键 单 击 ) ， 如 图 4-16 所 示 。 








图 4-16 ”选取 点 


, = 
”G16b4LAM 计 级 舌 一 一 多 任务 车 铣 复合 帮工 


11) 改变 获取 值 为 负 值 。 
12) 左 键 单 击 “进行 ”按钮 ， 如 图 4-17 所 示 。 








[十 TTTT 
| | | TH 


图 4-17 ”现在 几何 已 经 转换 至 正确 位 置 


4.4 主轴 2 的 几何 


这 部 分 练习 将 添加 痛 部 的 几何 。 在 修改 时 ， 用 户 应 该 习惯 不 
同 的 坐标 系统 。 其 实 ， 这 跟 在 标准 的 ZX 平面 工作 没什么 区 别 。 

我 们 将 定义 几何 如 图 4-18 所 示 齐 面 图 。 

我 们 需要 修改 复制 并 已 经 移动 至 主轴 2 的 几何 。 在 主轴 2 上 
我 们 不 需要 -X 侧 的 轮廓 。 

1) 切换 至 原始 视图 (Ctrl+H 组 合 键 )。 

原始 视图 将 改变 视图 为 当前 CS 的 俯视 图 。 用 户 会 发 现 现 在 
主轴 2 在 左边 ， 主 轴 1 在 右边 。 现 在 用 户 的 视线 方 咎 是 机 器 背部 
(好 比 说 用 户 正 站 在 机 禹 背部 来 观察 ) 。 

2) 删除 CS5: ZX 平面 一 主轴 2 -X 侧 的 几何 ， 如 图 4-19 
下 图 4-18 剖面 网 




















图 4-19 X 侧 几何 
3) 创建 几何 于 当前 练习 的 CS5: ZX 平面 ， 如 图 4-20 所 示 。 














图 4-20 ZX 平面 创建 几何 


二 二 
过 件 创 建 亲 导 训 吧 项 \、 芝 4 车 


4) 关于 X0 来 复制 并 镜像 几何 。 
几何 创建 完毕 。 保 存 零件 Dual Spindle. vnece， 如 图 4-21 所 示 。 


十 上 HH 一 一 = 一 
Cr 






二 HH 二 
-| 全 
十 让 


图 4-21 几何 创建 完成 
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这 个 练习 需要 零件 文件 (在 随 书 光盘 中 ， 配 书 练习 一 GibbsCAM 高 级 篇 一 一 多 任务 车 铣 
复合 加 工 一 第 5 章 ) 。 目 前 共有 三 个 练习 。 第 一 个 练习 是 单 主 轴 ， 双 刀 塔 。 第 二 个 练习 是 双 
主轴 ， 双 刀 塔 。 最 后 一 个 练习 是 一 全 瑞士 风格 的 机 床 ( 走 芯 机) 。 前 两 个 练习 的 MDD 都 是 
使 用 双 对 多 轴 车 床 (2T -2S)。 即 使 用 户 的 机 床 与 本 教程 的 机 床 不 相符 ， 同 样 建议 用 户 按 教 
程 来 练习 。 用 户 可 以 完成 所 有 零件 的 刀具 练习 ， 然 后 进行 加 工 练 习 。 用 户 也 可 以 只 完成 一 个 
零件 的 刀具 练习 ， 然 后 跳 至 加 工 练习 。 











5.1 基础 刀具 设置 


本 次 练习 将 设置 多 任务 加 工 机 床 的 刀具 。 在 本 练习 中 ， 我 们 将 创建 一 个 在 单 主 轴 、 双 刀 
塔 机 床上 加 工 的 零件 。 我 们 使 用 开始 创建 的 零件 几何 。 我 们 将 为 外 径 车 削 、 内 径 车 削 以 及 外 
径 铣削 创建 6 把 刀具 。 刀 有 具 创建 完 单 后， 将 加 工 这 个 零件 ， 如 图 5-1 所 示 。 

1) 打开 文件 Single Spindle. vnc。 

请 注意 刀具 方 同 及 刀具 组 的 选择 。 如 果 刀 有 具 朝 下 ， 则 属于 上 刀 塔 。 如 末 它 袁 上 ， 则 属于 
下 刀 塔 ， 如 图 5-2 所 示 。 








上 刀 塔 下 刀 塔 








图 5-1 加 工 零 件 图 5$-2“ 刀 塔 上 对 应 刀具 位 置 


名 丰 人 加 工 力 具 疝 导 识 级 入 天 宣 
2) 打开 刀具 列表 。 
5.2 刀具 组 1 
Tool Group 1 通常 简写 为 TG1 或 称 之 为 上 刀 塔 。 


1) 左 键 双击 刀具 列表 的 第 一 个 空格 来 创建 第 一 把 刀具 。 
2) 创建 车 削 刀 具 检 ， 如 图 5-3 所 示 。 





加 4 各 工 ne 
SSeen) Esau 


内 切 加 直径 9. 52 = 一 



































刀具 材料 。 “| 硫化 物 嵌入 式 , 涂 层 。 [ml 

















图 5-3 ”创建 车 前 刀具 机 


此 刀具 分 配给 TG1 第 一 个 位 置 。 此 刀具 将 切削 X 正方 回 ， 并且 主 轴 逆 时 针 旋 转 。 刀 粒 
正面 戎 下 。 切 前 方 回 为 水 平 切 前 及 插入 切 前 。 
如 图 5-4 所 示 ， 刀 具 岁 片 显示 刀片 安 委 在 刀 柄 的 育 面 ， 因 为 其 切削 面 是 衣 下 的 。 


-| 
| 











图 5-4 刀具 朝向 
3) 创建 铣削 刀具 杞 ， 如 图 5-$ 所 示 。 





此 全 头 对 零件 端面 钻 孔 。 其 位 于 TG1 的 2# 位 置 。 
现在 我 们 来 创建 内 径 粗 加 工 及 轮廓 加 工 的 刀具 。 
4) 创建 车 削 刀 具 妇 ， 如 图 $-6 所 示 。 
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现在 ， 我 们 创建 一 个 将 用 于 外 径 粗 加 工 及 轮廓 加 工 的 刀具 。 此 刀具 类 似 于 刀具 1 


部 有 一 个 夹 持 。 


S.3 刀具 组 2 
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图 刀具 & 来 柄 “个 放大 刀具 
刀具 材料 高 束 广 [ei] 
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图 5-5 铣 前 刀具 把 
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二 回 刀 柄 国 袖 孔 芒 加 自 定义 全 无 
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位置 3 国 
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@ 切削 x+ © 切削 x Im 
回 i 
全 夺目 -一 一 ”上 
© 计算 比例 
加 真实 尺寸 
刀 县 编号 槽 D 作 坡 0 | 


刀具 材料 。 [酸化 要 谍 入 式 ,深层 
和  [LL | 





图 5-6 车 削 刀 有 具 招 








沼 何 写 为 TG2 或 称 为 下 刀 塔 。 
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其 顶 


A 严 一 
多 任务 车 狐 复合 而 工 万 上 站 导言 约 和 区、\、 般 5 重 


5.3.1 外 径 粗 加 工 


1) 创建 车 前 刀具 插 ， 如 图 5-7 所 示 。 


此 刀具 将 用 于 外 径 粗 加 工 。 定义 其 为 TG2 的 相 位 置 。 此 刀具 切 前 又 负 方 向 ， 其 刀 粒 面 
方 回 随 上 。 

















要 [2 各 [E ee et 
EE = Fy 

| 
"a 
a ta) 回 刀 酉 ”日 贸 孔 眉 ea ee 














加 自 定 X 加 无 
] Be 
位 5 1 加 | 19. 0 六 柄 


上 E .AF es 
bs 0 
.0 入 
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辐 计算 比例 
图 真实 尺寸 


问 刀具 编号 槽 D 利 坡 | 
i 刀具 材料 。 “| 硫化 物 召 入 式 , 涂 层 ”|[ 芭 | 
rh 注释 [ | 











图 5-7 TG2 的 机 位 置 
2) 创建 车 削 刀 具 上 将 ， 如 图 5$-8 所 示 。 
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© WM K+ @ 切削 世 | 和 | 

刀 粒 面 身上 | 

仿 置 # 四 
@ 计算 比例 

个 真实 二 


加 刀 且 编号 
刀具 材料 。 “| 夏 化 物 嵌入 式 , 涂 层 ”加 | 
注释 S| 





图 5-8 ”车 削 刀 具 若 


= 
”GipbsCAM 高 级 入 一 一 多 任务 车 性 复合 帮工 


此 刀具 仅仅 用 于 外 径 粗 加 工 。 此 刀具 位 于 TG2 的 要 位 置 。 此 刀具 加 工 X 负 方向 ， 且 刀 
粒 面 朝 上 ， 如 图 $-9 所 示 。 








图 5-9 ”TG2 的 夫 位 置 
5. 3.2 外 径 切 断 及 精 加 工 
1) 创建 车 削 刀 具 折 ， 如 图 5-10 所 示 。 
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a | ss Il] So 汉 部 半径 Pp 
A 长 度 
总) 1 | 









面 的 角度 |0 | 
rect. 工 | 开 槽 上 切 电 水 部 长 度 
本 一 
人 
成 形 门 | 公用 全 刀 柄 档 孔 栏 ”图 自 定义 轿 无 
2 
ee 下 面 作用 角 
径 向 离 陈 角 

局 切削 对 回 切削 x bp |] 
刀 粒 面向 上 
R 
仿 角 补偿 加 计算 比例 

坊 置 ## Ey 真实 尺寸 
刀具 编号 


刀 县 材料 | 奢 化 物 嵌入 式 , 涂 层 ”加 | 
二 [UL 


图 $-10 ”车 前 刀具 #6 
此 切 槽 刀具 用 来 切断 及 精 加 工 零 件 。 此 刀具 从 下 面 开 始 切削 ， 并 且 是 切削 零件 的 青 部 。 
现在 ， 我 们 来 整理 刀具 列表 ， 如 图 5-11 所 示 。 
2) 在 刀具 列表 上 任 一 刀具 上 单 击 右键 ， 选择 排序 刀具 。 刀 具 将 按 刀 具 组 来 分 类 ， 如 图 
5-12 所 示 。 
保存 此 零件 。 如 采用 户 没 有 铣削 选项 ， 跳 到 下 一 个 练习 。 
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1 
图 5-11 刀具 车 削 位 置 图 5-12 ”排序 刀具 
5.4 千 钳 复合 刀具 
主要 是 钳 前 、 车 前 刀具 。 


5.4.1 外 径 铣削 
创建 铣削 刀具 趣 ， 如 图 5-13 所 示 。 





回旋 画 





外 | 
装 刀 长 度 
nh 让 | 


| 
刀 径 补偿 # 
@ 下 向。 自 闻 各 
刀具 编号 











图 $-13 ”铣削 刀具 招 


此 端 铣 刀 将 从 X 正方 向 来 铣削 外 径 。 
接 下 来 的 两 把 刀具 将 分 配给 TGC2， 从 义 负 方向 来 钻 孔 。 
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一 一 多 任务 车 铣 复合 加 工 


5. 4.2 外 径 钻 孔 
1) 创建 铣 前 刀具 加， 如 图 S$-14 所 示 。 





kth 

刀 径 补 信 # 
加 正 向 加 逆向 
四 县 编号 








图 刀具 夹 柄 中 放 大 丸 具 
刀 且 材料 高 速 宙 Ti 涂 层 。 [wi| 








图 5-14” 钳 前 刀具 # 


2) 创建 铣削 刀具 检 0， 如 图 5-15 所 示 。 
3) 再 次 对 刀具 进行 排序 ， 如 图 5-16 所 示 。 
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刀 径 补偿 # 
加 下 向 自首 各 
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图 $-15 ”铣削 刀具 可 0 图 5-16 “刀具 排序 
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4) 保存 文档 。 
用 户 可 以 继续 下 一 个 刀具 练习 或 直接 跳 至 此 零件 的 加 工 。 


5.5 双 主 轴 设 置 


在 这 个 练习 中 ， 我 们 将 对 之 前 创建 的 零件 使 用 双 主 轴 双 刀 塔 的 机 床 加 工 来 设置 刀具 。 
MDD (机 床 定义 文件 ) 使 用 双 主 轴 ， 双 刀 塔 。 刀 塔 1 和 2 可 以 对 任 一 主轴 加 工 。 思 塔 1 位 
于 主轴 1 的 X 正方 同 ， 而 刀 塔 2 位 于 主轴 2 的 X 负 方向 。 我 们 将 设置 刀 幸 1 仅仅 对 主轴 1 加 
工 ， 而 刀 塔 2 将 可 以 对 主轴 1 和 主轴 2 进行 加 工 。 与 上 面 一 样 ， 用 户 也 可 以 选择 不 进行 铣削 
选项 的 练习 。 我 们 将 定义 一 共 21 把 刀具 来 切削 这 个 零件 。 

ie 

2) 打开 刀具 列表 。 按 加 工 顺序 来 创建 刀具 及 定义 其 刀具 组 。 这 是 为 了 方便 起 见 ， 而 不 
是 说 一 定 要 如 此 。 

3) 创建 车 削 刀 具 机 ， 如 图 5-17 所 示 。 
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图 切削 x+ 局 切削 并 








回 司 刀 粒 面向 上 
坊 置 # 回 | 
日 计算 比例 
@ 真实 尺寸 
刀 且 编号 槽 口 儿 坡 oo | 


刀具 材料 
注释 | | 
图 5-17 车 前 刀具 术 
此 刀具 位 于 TG1 的 机 位置。 同样 ， 所 有 位 于 TG1 的 刀具 都 是 切 | 
削 零 件 X 正 方向。 此 刀具 将 用 于 加 工 端 面 及 外 径 粗 加 工 ， 如 网 5-18 飞 一 
所 示 。 
刀具 接近 方 回 如 图 5-18 所 示 ， 刀 粒 面 朝 下 ， 从 主轴 上 方 接近 ，。 
4) 创建 车 削 刀 具 志 ， 如 图 5-19 所 示 。 

















图 5-18 ”TG1 的 训 位 置 
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图 5-19 ”车 前 刀具 机 
5) 创建 车 前 刀具 招 ， 如 图 5-20 所 示 。 
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图 $-20 ”车削 刀具 抱 


刀具 切削 方向 为 刀 尖 面对面 的 方向 。 
6) 创建 车 削 刀 有 具 失 ， 如 图 $-21 所 示 。 此 刀具 设置 与 车 削 刀 有 具 霓 相同 。 
7) 创建 铣削 刀具 此 ， 如 图 5-22 所 示 。 请 注意 刀具 方向 。 











YA Re 
多 任务 车 针 复合 加 工 力 真 向 导言 级 篇 第 5 这 


嫩 | 四 | 加 | 
尖 部 半径 |1/64 [ej 回 其 他 
ea 


et 


回 刀 柄 | 
由 


机 @@ 无 


六 331 
0.750 丸 柄 


8) 创建 车 前 刀具 元 ， 如 图 $-23 所 示 。 此 刀具 将 对 零件 内 径 进 
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图 5-21 车 前 刀具 梯 
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图 四 县 & 夹 柄 间 帮 太刀 县 
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图 5-22” 钳 前 刀具 苛 
行 粗 加 工 。 
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图 $-23 ”车削 刀具 #6 


9) 创建 车 削 刀 具 的 ， 如 图 5-24 所 示 。 此 刀具 将 对 零件 内 径 进 
具 #6 一 样 。 
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10) 创建 车 削 刀 具 格 ， 如 图 5-25 所 示 。 
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图 5-25 车 削 刀 有 具 招 


现在 我 们 将 创建 TG2 的 刀具 。TG2 加 工 X 负 方向 。 大 多 数 刀 有 具 


但 也 有 几 把 会 加 工 主轴 1， 如 图 5-26 所 示 。 
11) 创建 车 削 刀 具 如 ， 如 图 5-27 所 示 。 
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时 ， 其 刀 粒 面 应 该 朝 下 。 主 轴 1 为 逆 时 针 方 向 选择 ， 所 以 刀 粒 面 朝 上 。 
12) 创建 车 前 刀具 要 0， 如 图 5-28 所 示 。 
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图 5-28 ”此 刀具 将 对 转移 至 主轴 2 的 部 分 进行 外 径 粗 加 工 
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图 $-29 车削 刀 有 具 机 1 





此 刀具 在 X 负 方 


如 图 5-29 所 示 。 此 刀具 将 用 于 外 径 车 螺纹 。 其 设置 与 车 前 刀 有 具 


a Pe 
多 任务 车 名 复 合 加 工 力 贞 疝 导言 级 篇 ~ 第 9 草 





14) 创建 车 削 刀 有 具 机 2， 如 图 5-30 所 示 。 此 刀具 将 对 外 径 切 柳 。 其 设置 与 车 前 刀具 #10 
相同 ， 如 图 5-31 所 示 。 
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图 5-30 “车削 刀 有 具 可 2 图 5-31 刀具 方向 
15) 创建 车 前 刀具 要 3， 如 图 5-32 所 示 。 此 刀具 将 用 于 内 人 径 切 模 。 也 许 您 想 知道 图 示 刀 





具 应 该 如 何 切削 ， 只 要 加 工 内 径 即 可 。 只 要 接触 点 正确 即 可 ， 不 要 理会 其 刀 柄 。 
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图 5-32” 车削 刀具 #3 
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16 ) 创建 包 剖 人 具 #14 ， 如 图 5-33 所 示 。 此 钻头 将 对 零件 加 工 一 个 孔 。 这 个 刀具 的 方 癌 
跟 主轴 1 相同 。 这 个 销 头 将 切削 主轴 2。 因 此 ， 刀 具 方 向 按 图 示 裁 去 主轴 1。 
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图 5-33 ”铣削 刀具 可 4 
17) 创建 车 前 刀具 机 5， 如 图 5-34 所 示 。 此 刀具 将 对 内 径 粗 加 工 。 
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图 5-34 车削 刀具 #15 
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18) 创建 车 前 刀具 机 6， 如 图 5-35 所 示 。 此 刀具 将 对 内 径 精 加 工 。 
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EE 





如 条 用 户 没 有 铣削 模块 ， 则 已 经 完成 这 部 分 的 刀具 


图 5-35 ”车削 刀具 可 6 
创建 了 。 可 以 直接 跳 到 加 工 教程 。 如 


采用 户 有 铣 前 模块 ， 我 们 继续 定义 下 面 的 刀具 。 





19) 创建 铣削 刀具 志 7， 如 图 5-36 所 示 。 此 刀具 将 对 零件 背面 的 六 边 形 ; 


攻 进 行 铣削 。 
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图 5-36 ” 钳 削 刀具 #7 
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一 一 多 任务 车 铣 复合 加 工 


接 下 来 的 四 把 刀具 都 是 钻头 。 前 两 个 工具 属于 TG1 ， 其 他 的 属于 TG2。 
20) 创建 铣削 刀具 相 8 ， 如 图 5-37 所 示 。 注 意 : 此 刀具 属于 TG1 。 
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图 $-37 ” 铣 前 刀具 让 8 
21) 创建 铣削 刀具 相 9 ， 如 图 5-38 所 示 。 注 意 : 此 刀具 属于 TG1 。 
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图 5-38 ”铣削 刀具 可 9 
22) 创建 铣削 刀具 可 0， 如 图 5-39 所 示 。 注 意 ; 此 刀具 属于 TG2。 
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图 5-39 ” 铣 前 刀具 坊 0 
23) 创建 铣削 刀具 杞 1， 如 图 $-40 所 示 。 注 意 ; 此 刀具 属于 TG2 。 
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图 5-40 铣 前 刀具 坊 1 
双 刀 塔 、 双 主轴 机 床 的 刀具 练习 已 经 完成 。 后 面 我 们 将 会 用 到 ， 保存 这 个 文档 。 
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CCOp4CAH 高 级 入 一 一 多 任务 车 铣 复合 帮工 


5.6 瑞士 型 机 床 设置 


这 个 练习 的 目的 是 为 用 户 介 绍 如 何 设 置 瑞士 风格 机 床 的 刀具 。 您 会 发 现 ， 设置 一 个 瑞士 
风格 的 机 床 和 零件 跟 单 刀 塔 或 双 刀 塔 机 床 有 很 大 的 不 同 。 因 此 ， 任 何人 都 可 以 练习 。 如 果 用 户 
没有 铣削 模块 ， 可 以 跳 过 那 部 分 练习 。 这 个 零件 的 几何 已 经 创建 了 。 如 果 用 户 没 有 这 个 文 
档 ， 可 以 按照 附录 中 瑞士 风格 工件 图 样 来 创建 。 此 次 练习 使 用 的 MDD 为 瑞士 多 轴 和 车床， 如 
图 5-41 所 示 。 





图 5-41 加 工 和 零件 
1) 找到 Swiss part. vnc 并 打开 。 
此 零件 使 用 的 MDD 为 瑞士 多 轴 和 车床。 这 是 基 
于 KNC32 滑动 机 头 来 创建 的 。 机 床 有 两 个 相对 的 


TG2 
主轴 ， 两 个 刀 塔 及 一 个 固定 的 刀具 位 置 。 两 个 刀 了 
塔 都 可 以 进行 车 前 及 铣削 加 工 。 副 主轴 可 以 使 用 0 





副 主轴 









上 面 的 刀 塔 (TG2) 或 固定 刀 架 (TGC3) 来 进行 加 
工 ， 如 图 5-42 所 示 。 
材料 长 度 为 112mm， 我 们 将 使 用 自动 间 际 及 
专业 的 送料 融 来 预 痛 ， 如 图 5-43 所 示 。 三 Tcl 
现在 ， 我 们 来 定义 加 工 需要 的 刀具 及 所 属 的 
刀具 组 。 
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图 5-43 多 主轴 设置 
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2) 创建 车 削 刀 具 检 ， 如 图 5-44 所 示 。 
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图 5-44 车削 刀具 可 
3) 创建 车 削 刀 具 妃 ， 如 图 5$-45 所 示 。 
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图 5-45 车 削 刀 有 具 坊 
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4) 创建 车 削 刀 具 妈 ， 如 图 $-46 所 示 。 
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图 5-46 ”车削 刀具 拓 
接 下 来 的 三 把 刀具 都 将 用 于 交叉 钻 孔 。 这 些 刀 具 包 括 中 心 销 、 销 尖 及 丝锥 ， 都 属 
于 TG1 。 
5) 创建 铣削 刀具 机 ， 如 图 5-47 所 示 。 
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6) 创建 铣削 刀具 将 ， 如 图 5-48 所 示 。 
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图 5-48 铣削 刀具 攀 
7) 创建 铣削 刀具 折 ， 如 图 $-49 所 示 。 
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8) 创建 车 前 刀具 打 ， 如 图 5-50 所 示 。 
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图 5-50 车削 刀具 的 


9) 创建 车 前 刀具 格 ， 如 图 5-51 所 示 。 此 刀具 将 对 XX 负 方 向 侧面 进行 精 加 工 。 现 在 ,我 
们 将 在 TG2 创建 刀具 ， 
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图 5-51 车削 刀具 招 
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10) 创建 铣削 刀具 如 ， 如 图 5-52 所 示 。 
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11) 创建 铣削 刀具 机 0 ， 如 图 5-53 所 示 。 
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用 户 可 能 已 经 注意 到 ， 刀 具 如 和 刀具 机 0 都 处 于 同一 刀 塔 的 同一 位 置 。 只 要 该 机 床 支 持 
多 刀具 在 同一 位 置 ， 就 可 以 执行 操作 。 
12) 创建 车 前 刀具 机 1， 如 图 5-54 所 示 。 
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图 5-54 ”车削 刀 具 可 1 
13) 创建 如 图 5-55 所 示 的 铣 前 刀具 机 2。 这 个 刀具 将 创建 沟 权 刀 用 来 切削 前 端 2mm 的 槽 。 
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图 5-55 铣削 刀具 吉 2 


14) 创建 如 图 5-56 所 示 的 车 削 刀 具 吉 3 。 
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图 5-56 车削 思 具 #13 
15) 在 #lL4 位 置 创建 铣削 刀具 ， 如 图 5-57 所 示 。 
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16) 在 #5 位 置 创建 铣 前 刀具 ， 如 图 5-58 所 示 。 
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图 $5-58 ”铣削 刀具 可 5 
17) 在 #16 位 置 创 建 铣 前 刀具 ， 如 图 5-59 所 示 。 
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18) 在 #7 的 位 置 创 建 铣 前 刀 具 ， 如 岁 5-60 所 示 。 
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图 5-60” 钳 前 刀具 #7 
当 我 们 在 “瑞士 多 轴 车 床 ” 编 制程 序 的 时 候 需 要 进行 刀具 排列 。 
19) 右键 单 击 刀 具 列 表 并 选择 排序 刀具 ， 如 图 5-61 所 示 。 
可 以 在 刀具 注释 栏 中 输入 注释 信息 。 当 用 户 把 光标 放 到 刀具 nn 
关注 释 信 息 。 这 样 ， 在 针对 很 多 类 似 刀 具 的 时 候 ， 可 以 很 清晰 地 识别 各 自 的 刀具 信息 ， 并 方 
便 寻 找 所 需要 的 刀具 ， 如 图 5-62 所 示 。 








图 $-61 排序 刀具 图 5-62 ”提示 信息 
20) 注释 可 以 在 刀具 对 话 框 下 面 的 注释 栏 中 输入 信息 ， 如 图 5-63 所 示 。 
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图 5-63 ”注释 信息 
保存 以 上 文件 。 
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本 章 的 实例 将 介绍 在 多 任务 车 铣 复合 加 工 中 是 如 何 创建 加 工程 序 的 。 它 由 简单 到 复杂 共 分 三 
个 部 分 : 从 单 主轴 开始 ， 到 双 主 轴 双 刀 塔 ， 再 到 复杂 的 瑞士 多 轴 千 床 。 实 例 中 所 使 用 的 MDD 文 
件 ， 艾 为 通用 文件 。 因 此 ， 任 何人 都 可 以 进行 此 类 零件 的 编程 创建 。 另 外 这 个 MDD 文件 仅 用 于 
培训 和 练习 ， 不 具体 针对 任何 机 床 ， 故 不 能 进行 后 置 处 理 ， 但 它 完整 地 表述 了 双 主 轴 双 刀 塔 类 机 
床 和 珊 士 风格 机 床 的 特性 ， 如 图 6-1 所 示 ， 我 们 将 完成 此 零件 的 加 工 。 这 个 练习 需要 零件 文件 
(在 随 书 光盘 中 : 配 书 练习 一 CibbsCAM 局 级 解 一 一 多 任务 车 铣 复合 加 工 一 第 6 蕴 )。 











图 6-1 多 任务 车 铣 复合 零件 


6.1 主轴 部 分 


在 本 章 练 习 中 将 介绍 在 多 任务 加 工 中 如 何 创建 加 工 操 作 。 我 们 将 使 用 单 主轴 、 双 刀 塔 的 
文件 来 创建 “基础 的 刀具 设置 "。 这 个 练习 将 帮助 用 户 很 快 适 应 多 通道 编程 工作 和 创建 单一 
操作 同步 。 这 个 练习 适合 任何 使 用 者 。 用 户 可 以 在 这 里 完整 地 使 用 车 或 车 铣 复合 的 功能 。 


6.1.1 车 削 端 面 
1) 打开 文件 Single Spindle. vnc。 














GibbsCAM 多 任务 车 铣 复合 通用 零件 实例 、 一- 


这 个 例子 不 使 用 “自动 余 陈 ”参数 ， 因 为 在 后 面 的 铀 内 径 时 可 以 设 定 较 小 的 余 阶 参 数 。 
这 也 是 本 书 唯一 不 使 用 “自动 余 隙 ”参数 的 例子 。 
OO 
个 例子 先 车 削 端 面 ， 然 后 进行 外 中 心 孔 和 内 径 镜 削 操作 。 这 些 操 作 都 采用 上 刀 塔 TG1 
er 寺 征 ， 为 了 拾取 合适 的 车 削 端面 对 象 ， 需 要 增加 
一 根 直 线 特 征 。 
3) 在 2Z0 的 位 置 创 建 一 条 年 直线， 如 图 6-2 所 示 。 
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图 6-2 绘制 X 方 向 线段 
这 里 不 限制 具体 采用 何 种 方式 创建 ， 在 本 例 中 采用 的 是 鼠标 拉线 的 工具 来 创建 。 这 条 线 
的 长 度 不 限 ， 因 为 加 工 的 起 始点 和 终止 点 可 由 加 工 标记 来 确定 。 
4) 创建 #1 刀具 为 车 刀 ， 并 创建 一 个 轮廓 端面 车 削 特 征 ， 如 图 6-3 所 示 。 
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图 6-3 ”创建 车 前 特征 
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这 里 的 工序 块 包含 了 所 用 的 刀具 号 和 刀具 组 信息 ， 如 图 6-4 所 示 。 
5) 选择 创建 的 加 工 轮 廓 ， 如 图 6-5 所 示 。 





图 6-4 刀具 组 信息 图 6-5 ”选择 加 工 轮廓 
6) 选择 加 工 标记 。 拖 搜 起 点 标记 到 毛坯 之 外 ， 重 点 标记 刚 过 中 点 之 下 即 可 。 
7) 生成 车 削 端 面 的 程序 。 我 们 将 创建 钻 孔 操作 去 除 工 件 中 心 的 毛坯 ， 销 孔 之 后 我 们 将 
创建 内 径 粗 匀 和 精 钞 加 工 操 作 。 
8) 清除 选择 。 
9) 清除 列表 。 
6.1.2 内 轮廓 


1) 应 用 要 刀具 创建 车 削 钻 孔 工 序 ， 设 置 参 数 如 图 6-6 所 示 。 
输入 钻头 刀 尖 7Z 深度 值 为 -66， 如 图 6-7 所 示 。 
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图 6-6 “外 孔 参数 设置 图 6-7 ”选择 钻 孔 深度 


注 : 图 中 RPM 为 r/min。 


2) 创建 钻 孔 操作 。 下 面 将 应 用 同一 把 刀 进 行 粗 加 工 和 精 加 工 组 合 工序 
3) 第 一 个 工序 为 要 刀具 的 粗 车 程序 ， 如 图 6-8 所 示 。 
程序 的 进入 和 退出 的 安全 距离 值 设 定 为 12.2， 因 为 鱼 刀 的 最 小 钞 孔 直径 为 12.2， 如 图 


6-9 所 示 。 
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图 6-8 粗 车 程序 
第 二 个 工序 为 妈 刀具 的 精 车 程序 ， 如 图 6-10 所 示 。 
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图 6-9 ”安全 距离 


5) 按 图 6-11 选择 加 工 特征 ， 并 设 定 起 始点 和 终止 点 。 刀 有 具 将 沿 看 标记 指定 方向 切削 工 


件 内 部 ， 如 图 6-11 所 示 。 
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图 6-10” 精 车 程序 
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图 6-11 刀具 切削 方向 
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6) 创建 粗 加 工 和 轮廓 加 工程 序 。 

7) 仿真 加 工程 序 ， 如 图 6-12 所 示 。 

做 到 这 里 可 以 看 到 ， 基 础 的 多 任务 加 工 编程 和 车 削 编 
程 几 乎 相同 ， 下 面 采 用 下 刀 塔 刀具 沿 -X 方 向 进行 外 轮廓 
的 粗 加 工 车 前 轮 廊 和 沟 模 加工。 

8) 取消 选择 操作 结果 ， 并 清空 工序 列表 。 


6. 1.3 外轮 良 


1) 应 用 #6 刀具 创建 外 轮廓 粗 加 工程 序 ， 如 图 6-13 
所 示 。 图 6-12 ”程序 仿真 
2) 按照 下 面 显示 设 定 加 工 标 记 ， 如 图 6-14 所 示 。 
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开始 处 伸 长 
粗 加 工 类 型 
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图 6-13 ”轮廓 粗 加工 





图 6-14 ”选择 加 工 轮廓 
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3) 运算 并 生成 刀具 路 径 轨 迹 ， 如 图 6-15 所 示 。 








图 6-15 ”产生 刀具 路 径 
在 GibbsCAM 中 ， 针 对 这 样 的 情况 ， 加 工 轮 廓 的 选择 可 以 是 正 问 的 ， 也 可 以 是 负 问 的 ， 
最 终 的 刀具 路 往 都 会 在 负 问 生成 ， 这 对 多 个 程序 共用 同一 加 工 轮 廓 很 有 帮助 。 所 以 ， 不论 用 
户 是 上 刀 塔 还 是 下 刀 塔 的 刀具 ， 生 成 程序 都 可 以 选择 同一 方 同 的 加 工 轮 廊 。 如 图 6-15 所 示 ， 
上 一 步 加 工 轮 廊 选 择 X+ 癌 ， 而 刀具 路 径 轨 迹 仍然 为 X 一 问 生 成 。 
4) 应 用 析 刀具 创建 外 轮廓 粗 加 工程 序 ， 如 图 6-16 所 示 。 
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@) 搬入... 安全 平面 1 | 
a 2 快速 间距 
角落 打 订 [ 切 淹 流 
精 加 工 余 且 土 I0.25 | 使 用 循环 指令 
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Fr 余 量 十 0 | ! 寺 扩 Mmpr 
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[She no | 
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图 6-16 轮廓 粗 加 工 
5) 选择 插入 选项 ， 并 设 定 参数 ， 如 图 6-17 所 示 。 
6) 设 定 加 工 标 记 ， 如 图 6-18 所 示 。 
7) 运算 并 生成 刀具 路 径 轨 迹 ， 如 图 6-19 所 示 。 
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插入 角度 
切削 宽度 
〇 精确 
OH 最 大 
口中 心 向 外 切削 回 ] 多 重 路 径 
插 六 类 型 
插入 bs 
首次 进 给 | |% 
图 6-17 插入 参数 设 定 图 6-18” 设 定 加 工 标 记 





8) 应 用 # 刀具 创建 轮廓 加 工程 序 ， 如 图 6-20 所 示 。 


切削 侧 x- 四 外 笃 
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80” 半径 || | 参考 轮廓 


Coe 损 角 忧 化 
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TIE 
器 [ 兢 路 赔 
Ct)! | 
[_ 辊 麻 进 给 | 人 i 辐 z 同志 











图 6-19 ”产生 刀具 路 径 图 6-20 ”轮廓 加 工 
9) 设 定 几 6-21 所 示 的 加 工 标记 。 














图 6-21 设 定 加 工 标 记 
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10) 计算 并 生成 刀具 路 径 轨 迹 ， 如 图 6-22 所 示 。 
11) 仿真 并 校 验 程序 ， 如 图 6-23 所 示 。 








图 6-22 ”产生 刀具 路 径 图 6-23 ”模拟 结 


6.1.4 根据 通道 对 操作 自动 分 组 


在 操作 列表 上 左 键 单 击 “排列 操作 ”功能 ， 如 图 6-24 所 示 。 
自动 根据 上 、 下 两 通道 把 对 应 操作 分 组 显示 ， 如 图 6-25 所 示 。 


由 站。 啡 列 操作 j 世 重 做 二 | 迹 生 
图 6-24 ”排列 操作 图 6-25 ”操作 自动 排列 





6. 1.5 通道 控制 和 同步 操作 


1) 打开 同步 操作 对 话 框 ， 本 | 
同步 控制 对 话 框 把 所 有 加 工 操作 根据 各 自 通 道 并 排 顺 序 显示 。 每 个 操作 在 对 话 框 上 的 长 
度 和 其 运行 的 时 间 一 致 。 用 户 这 样 就 可 以 很 直观 地 控制 通道 之 间 的 同步 操作 ， 如 图 6-26 





。 志 - G17 反 
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所 未 。 
从 念 破 中 可 以 看 到 ， 两 个 通道 的 加 工 操 作 是 同时 开始 的 。 我 们 将 设 定 一 个 同步 指令 。 控 
制 外 轮廓 的 粗 车 操作 必须 等 得 端面 车 曾 完 毕 后 再 开始 ， 如 图 6-27 所 示 。 






Se Tole tr er ol ter 
已 凡 忆 邮 己 训 局 加 局 加 名 
已 已 已 已 已 局 已 已 已 已 已 口 已 已 已 已 已 








图 6-26 ”同步 操作 图 6-27 同步 操作 模拟 


2) 确保 同步 模式 打开 加 |， 
在 同步 模式 下 ， 每 个 操作 被 分 为 两 段 ， 开始 和 结束 。 起 “的 和 人 人 

控制 操作 的 开始 ， 就 选择 操作 的 上 半 部 分 ， 想 控制 操作 的 结 “上 一 

束 ， 就 选择 操作 的 下 半 部 分 ， 如 图 6-28 所 示 。 EEFEF 归 二 
3) 选择 通道 1 的 操作 1 的 下 半 部 分 (Opl 的 结束 部 | 和 DO 





4) 选择 通道 2 的 操作 6 的 上 半 部 分 (Op6 的 开始 阁 
J 


5) 左 键 单 击 操作 同步 按钮 吕 . 


6) 左 键 单 击 重新 计算 时 间 按 钮 = 

两 个 通道 的 操作 将 会 更 新 ， 通 道 2 的 第 一 个 操作 将 会 在 
通道 1 的 第 一 个 操作 完成 后 才 开 始 自己 的 运动 。 同 时 ， 各 自 
的 运行 时 间 也 都 进行 了 更 新 。 在 GibbsCAM 软件 中 设置 同步 就 这 么 简单 ， 如 图 6-29 所 示 。 

用 户 应 该 注意 到 同步 设置 后 的 操作 1 的 运行 时 间 和 之 前 的 时 间 是 不 同 的 。 在 设置 同步 之 
前 的 两 个 通道 运行 的 时 间 是 同步 的 一 一 个 通道 在 做 端面 操作 ， 另 一 个 通道 在 做 外 圆 粗 加 
工 ， 每 个 通道 都 用 恒定 的 速度 设置 ， 如 图 6-30 所 示 。 
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图 6-28 ”同步 操作 排列 
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a eer en et re re ee bt ld hss 
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图 6-29 ”时 间 排 列 图 6-30 ”同步 后 结 
7) 保存 文件 。 
如 果 用 户 还 没有 铣削 操作 程序 ， 则 将 在 下 一 个 教程 中 得 到 完整 的 练习 ， 如 末 已 经 有 铣削 
操作 程序 了 ， 我 们 将 铣 前 和 外 外 圆 孔 。 
首先， 我 们 需要 排列 刀具 得 到 铣削 刀具 的 排序 。 
8) 关闭 同步 管理 对 话 框 。 


6.1.6 铣削 操作 
1) 切换 到 工作 组 2. Milling 和 CS4: YZ 平面 ， 如 图 6-31 所 示 。 





图 6-31 切换 工作 组 
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这 个 零件 的 铣削 特征 均 放 置 在 工作 组 2: Milling 中 ， 并 应 用 坐标 系统 CS4: YZ 平面 ,其 
中 包含 一 条 直线 和 中 点 ， 以 及 覃 底部 中 心 点 两 组 特征 。 
2) 应 用 松 刀具 进行 轮廓 铣削 操作 ， 如 图 6-32 所 示 。 
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图 6-32 ”轮廓 铣削 操作 


3) 选择 水 平 线 ， 如 图 6-33 所 示 。 

4) 设置 显示 的 标记 。 这 必须 是 从 工件 的 +Y 到 -YY 方 向 的 中 心 线 上 ,刀具 的 中 心 必须 
在 线 上 。 

5) 计算 并 生成 刀具 路 径 轨 迹 ， 如 图 6-34 所 示 。 








图 6-33 ”选择 水 平 线 图 6-34 ”选择 加 工 标记 并 计算 


6) 应 用 拘 刀具 创建 第 一 个 铣削 锁 孔 程序 ， 如 图 6-35 所 示 。 
7) 应 用 可 0 刀具 创建 第 二 个 铣 前 锁 孔 程序 ， 如 图 6-36 所 示 。 这 里 无 需 设 定 旋转 页 的 内 
容 ， 因 为 GibbsCAM 会 自动 继承 上 一 个 销 孔 工序 的 参数 设 定 。 
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图 6-35 


误 忆 ‖ 预先 钳 前 ‖ 旋转 
〇 和 孔 直径 


进 /退出 循环 : 

@ 进 给 进入 - 快速 离开 
人 进 给 进入 - 进 给 离开 
〇 攻 于 

〇 刚性 攻 牙 

〇 吸 钻 ， 全 退出 

〇 吸 钻 , 断 居 式 

CO 粗 铣 钙 筷 

〇 精 铣 锭 筷 


品 单方 向 


安全 平面 





J 


第 一 个 铣削 钻 孔 程序 


加 位 置 角度 5 
〇 螺旋 铣削 
复制 
2 | 次数 
E 
局 1 


吸 钻 通过 图 素 改 变 深 度 . 


氨 省 


口 ] 倒序 








府 部 停留 


由 | | 切 剖 腑 Y 


3 册 。[EEL 辣 


图 6-36 ”第 二 个 铣削 铬 孔 程 序 
8) 选择 如 图 6-37 所 示 的 点 特征 ， 并 运算 程序 。 


9) 生成 刀具 路 径 轨迹 ， 如 图 6-38 所 示 。 


10) 打开 同步 控制 对 话 框 ， 如 图 6-39 所 示 。 


弹出 如 图 6-39 所 示 的 提示 ， 资 明 当 前 的 所 有 同步 操作 均 正 常 ， 无 干涉 等 现 绷 出 现 。 
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图 6-37 选择 点 特征 





所 有 检查 过 程 . 





图 6-39 ”同步 检查 
11) 选择 #9 起 始 和 机 1 末端， 如 图 6-40 所 示 。 


13 ) 左 键 单 击 按钮 5 
14) 仿真 程序 ， 如 图 6-42 所 示 。 
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图 6-40 排列 操作 图 6-41 同步 管理 器 图 6-42 ”仿真 程序 
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15) 确认 后 保存 文件 。 


6.2 双 主 轴 零 件 加 工 编程 





这 个 练习 里 将 会 用 到 双 刀 塔 双 主 轴 ， 既 有 车 削 特 征 ， 也 有 铣 前 特征 。 在 这 个 练习 中 ， 上 
刀 塔 仅 在 +X 方 向 加 工 主轴 端 毛 坏 ， 下 刀 塔 主要 加 工 副 主轴 端 毛 坏 ， 以 及 切断 和 一 些 铣削 操 
作 。 完 成 后 的 零件 如 图 6-43 所 示 。 





图 6-43 ”完成 后 零件 
6.2.1 零件 设置 


1) 打开 零件 Dual Spindle. vnc。 


这 里 需要 设 定 余 际 值 和 换 刀 位 置 等 信息 。 换 刀 位 置 应 在 Z2 和 Xd+/ -3 的 位 置 ，Xd 的 
正 负 则 基于 上 刀 塔 (为 正 ) 还 是 下 刀 塔 (为 负 ) 。 
2) 在 如 图 6-44 所 示 对 话 框 中 输入 相关 信息 。 
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注释 This is the Dnal-Spindle Dual-Turret tutorial 
part file. 


图 形 工件 表面 距离 |2 | 





图 6-44 设置 信息 
3) 切换 到 TG2 : 下 刀 塔 ， 设 定 参数 如 图 6-45 所 示 。 
4) 切换 到 主轴 2， 设 定 参 数 如 图 6-46 所 示 。 
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图 6-45 下 刀 塔 换 刀 设置 


5) 打开 刀具 列表 和 加 工 面板 。 
6) 打开 主轴 列表 。 








7) 隐藏 主轴 2， 如 图 6-47 所 示 。 注解 

， 1 导 * 主轴 1 

8) 全 屏幕 显示 (Ctrl+U 组 合 键 ) 。 2 主轴 2 
6.2.2 车 削 端 面 一 主轴 端 图 6-47 隐藏 主轴 2 





1) 应 用 让 刀具 创建 如 图 6-48 所 示 端 面 粗 车 加 工程 序 。 
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图 6-48 ”端面 粗 车 加 工程 序 
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2) 设 定 图 6-49 所 示 的 加 工 标记 (起 后 、 终 点 及 切 回 位 置 )， 并 运算 刀具 路 径 轨 迹 











图 6-49 ” 设 定 加 工 标 记 
3) 创建 刀具 路 径 。 


6.2.3 外 径 车 削 


我 们 现在 对 零件 外 径 进 行 粗 车 。 
1) 第 一 个 程序 应 用 雪 刀具 创建 如 图 6-50 所 示 的 粗 车 加 工程 序 。 


程 订 #1 握 加 工 











切削 过 对 加 外 径 
中 切削 另 一 过 人 端面 内 径 切削 
正 向 C 〇 ) 端面 
口 往复 式 CC) 背面 
下 处 全 | 
粗 加 工 类 型 Xd 
@ 车 削 和 
切削 深度 Xr 使 用 自动 余 隙 
口 二 拉力 二 
精 修 路 径 粗 如 工 样式 
只 切 余 料 
S 
i 人 快速 间距 
舱 落 打 断 po | 切削 液 v 
精 加 工 余 量 土 ool | 使 用 循环 指令 
fr 未 量 土 p | 自动 精 加 工 
要 二 器 每 转 
r+ | . 
恒定 线 速 度 材料 可 肖 || 方 向 诗 
最 大 转速 REN x+ [WX M2+ M7- 





图 6-50” 粗 车 加 工程 序 
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2) 选 定 加 工 轮廓 ， 如 图 6-51 所 示 。 
3) 创建 刀具 路 径 ， 如 图 6-52 所 示 。 








图 6-$1 ” 选 定 加 工 轮 万 图 6-52 ”创建 刀具 路 径 


4) 应 用 妇 刀具 创建 粗 车 外 圆 ， 如 图 6-53 所 示 。 
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图 6-53 ”创建 粗 车 外 圆 
5) 应 用 末 刀具 创建 精 车 外 圆 ， 如 图 6-54 所 示 。 
6) 设 定 加 工 标 记 ， 如 图 6-55 所 示 。 
7) 创建 刀具 路 径 ， 如 图 6-56 所 示 。 
8) 删除 工序 列表 中 的 粗 加 工 工序 。 
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图 6-54 ”创建 精 车 外 圆 





图 6-56 





设 定 加 工 标记 





创建 刀具 路 径 
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9) 应 用 可 刀具 蔡 换 精 加 工 工序 ， 如 图 6-57 所 示 。 
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图 6-57 精 车 轮廓 


10) 设 定 加 工 标 记 ， 如 图 6-58 所 示 。 
11) 生成 刀具 路 径 轨 迹 ， 如 图 6-59 所 示 。 











图 6-58 ” 设 定 加 工 标 记 图 6-59 ”产生 刀具 路 径 


12) 切换 到 ISO 视图 (Ctrl +I 组合 键 )。 
13) 仿真 程序 ， 如 图 6-60 所 示 。 


6.2.4 内 圆 加 工 一 主轴 端 
1) 应 用 天 刀具 创建 如 图 6-61 所 示 的 车 削 钻 孔 程 序 。 


第 6 和 草 
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图 6-60 ”仿真 程序 





了 ELE3 
入 /进出 和 站 
〇 插入 -快速 退出 Ey ||-2.94978 | 
人 @ 插入 -快速 退出 ] 
〇 攻 政 
C 〇 刚性 攻 牙 和 
C 〇 吸 咎 ， 全 退出 5 
〇 吸 外 ， 断 居 退 出 
bp | 

材料 使 用 自动 余 障 
安全 平面 底部 停 鲁 |0 | 秒 [0 | 转 数 
吸 鳄 切 肖 彤 ~ 
诅 刀 每 特 进 给 站 使 用 循环 指令 


图 6-61 车削 钻 孔 程序 


运算 程序 。 
应 用 折 刀具 创建 粗 车 内 圆 程序 ， 如 图 6-62 所 示 。 确 保 为 轮廓 清 角 加 工 预 留 一 定 的 


应 用 克 刀具 创建 精 加 工 内 圆 的 精 车 程序 ， 如 图 6-63 所 示 。 
设置 如 图 6-64 所 示 的 加 工 标记 。 

运算 生成 刀具 路 径 轨 迹 ， 如 图 6-65 所 示 。 

仿真 实际 操作 ， 如 图 6-66 所 示 。 
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图 6-63 
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图 6-64 ” 设 定 加 工 标 记 








图 6-65 ”产生 刀具 路 径 图 6-66 模拟 仿真 


6.2.5 外 螺纹 加 工 一 主轴 端 


最 后 一 个 车 前程 序 是 在 主轴 1 上 的 前 端 车 有 螺纹 。 
1) 应 用 # 刀具 创建 外 螺纹 车 曾 加 工程 序 ， 如 图 6-67 所 示 。 
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图 6-67 外 螺纹 车 削 
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2) 运算 并 生成 刀具 路 径 轨 迹 ， 如 图 6-68 所 示 。 
3) 仿真 模拟 ， 如 图 6-69 所 示 。 








图 6-68 产生 刀具 路 径 图 6-69 ”仿真 模拟 


6. 2.6 切断 一 主轴 端 


主轴 上 的 车 削 操 作 已 经 全 部 完成 。 现 在 我 们 需要 车 断 ， 并 将 工件 移动 到 副 主 轴 上 进行 
1 
1) 应 用 姑 刀具 创建 精 加 工 车 削 程 序 ， 如 图 6-70 所 示 。 
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图 6-70” 精 车 程序 
2) 设 定 如 图 6-71 所 示 的 加 工 标 记 。 
3) 运算 并 生成 刀具 路 径 轨 迹 ， 如 图 6-72 所 示 。 
在 主轴 端 编程 完成 后 ， 则 需 设 定 一 组 功能 操作 ， 包 括 副 主轴 移动 到 主轴 端 抓 取 工 件 ， 并 


AAA 
GD6SCAN 罗 任务 车 儿 复 全 通用 要 件 实 全、 名 6 生 














图 6-71 设 定 加 工 标 记 








图 6-72 ”产生 刀具 路 径 
在 切断 程序 后 带 工 件 回 到 副 主轴 端 等 竺 后续 的 加 工 等 操作 。 
6.2.7 功能 操作 


1) 拖 搜 功能 操作 按钮 到 工序 列表 中 国 . 

功能 操作 程序 在 CAM 面板 中 就 是 一 个 字母 “U”。 当 这 个 图 标 被 放置 到 程序 列表 中 一 个 
典型 的 功能 操作 就 创建 了 。 默 认 的 典型 功能 操作 就 是 “加 载 主 轴 ”， 但 如 果 有 些 MDD 不 同 ， 
那 默 认 的 可 能 也 不 同 。 

2) 创建 “ 翻 载 主 轴 ” 功能 操作 ， 并 计算 程序 ， 如 图 6-73 所 示 。 
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图 6-73 ” 钊 载 主轴 
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3) 创建 副 主轴 进入 的 功能 操作 ， 如 图 6-74 所 示 。 其 中 , 夹 持 Z 的 位 置 参数 代表 了 副 主 
轴 夹 持 零 件 的 位 置 。 
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吕 

区 5 同步 
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图 6-74 副 主轴 进入 
4) 创建 副 主 轴 回 位 的 功能 操作 ， 选 中 “ 带 工 件 ” 选 项 ， 如 图 6-75 所 示 。 
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图 6-75 副 主 轴 退 出 
5) 创建 功能 操作 : 加 载 主 轴 ， 因 为 主轴 1 的 工件 已 经 切断 并 被 副 主 轴 带 走 ， 此 人 处 需要 
对 主轴 1 进行 送料 控制 ， 如 图 6-76 所 示 。 
6) 拖 搜 操作 10 (切断 操作 ) 在 操作 14 和 操作 15 之 间 ， 如 图 6-77 所 示 。 
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图 6-76 ”加载 主轴 图 6-77 移动 操作 


切断 操作 应 该 在 副 主 轴 移 动 到 零件 并 夹 紧 之 后 进行 ， 在 切断 操作 之 后 应 该 是 副 主轴 回 位 
的 动作 。 
6.2.8 外 轮廓 一 副 主 轴 

下 面 我 们 进行 副 主轴 编 程 操作 。 

这 里 推 存 初学 者 在 做 类 似 零件 时 ， 也 是 先 编制 主轴 端的 程序 ， 再 编制 副 主 轴 端 的 程序 ， 
从 而 理 清 思路 ， 不 容易 混 消 。 

1) 打开 主轴 列表 并 显示 主轴 2 中 ， 如 图 6-78 所 示 。 

2) 切换 到 CS 5: ZX 平面 一 主轴 2， 如 图 6-79 所 示 。 
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图 6-78 ”打开 主轴 2 图 6-79 ”选择 ZX 平面 


, = 
”GipbsCAM 高 级 入 一 一 多 任务 车 铣 复合 帮工 


3) 切换 到 原始 视图 (Ctrl+H 组 合 键 )， 如 图 6-80 所 示 。 这 将 使 得 加 工 平 面 ZX 平面 一 
主轴 2 定位 到 正面 。 





图 6-80 ”原始 视图 
4) 应 用 #10 刀具 创建 粗 车 加 工程 序 ， 如 图 6-81 所 示 。 
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图 6-81 粗 车 加 工程 序 
5) 设 定 加 工 标 记 ， 如 图 6-82 所 示 。 
6) 创建 刀具 路 径 ， 如 图 6-83 所 示 。 
刚才 我 们 创建 的 操作 是 粗 加 工 零 件 的 背面 ， 加 工 标记 设置 在 工件 的 底部 。 记 住 : 所 有 的 
刀 塔 2 的 刀具 将 由 底部 进 刀 。 在 下 一 操作 ， 我 们 将 加 工 外 圆 上 的 村。 
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图 6-82” 设 定 加 工 标记 图 6-83 创建 刀具 路 径 


7) 用 #12 刀具 创建 精 加 工 车 削 程 序 ， 如 图 6-84 所 示 。 


轮 廊 | 3- 轴 | 进 刀 / 退 刀 | 











切 淹 侧 X= 各 外 径 1 1 
回 切 章 另 - 则 ”端面 内 径 4 外 
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-Re oS pm 
回 切 断 贺 使 用 自动 间 障 
加 | 无 拉 制 主轴 2 .主轴 2 
口 杭 笠 补 偿 。 [0 |xa 一 一 一 一 
Wi 和 Rd 回 参考 剩余 万 款 
图 线性 0 安全 站 阶 0ol | 
90” 半径 0 辐 参考 轮 弃 
回 90*。 线性 拐角 优化 0 
日 高 级 精 加 工 余 里 上 0 
Xr 全 量 土 0 
z 件 旱 + 0 
| 每 转 ] 关 | 方 [51 四 
轮 肺 进 给 | 0. 004 每 转 进 纲 x+” 贺 x- 圆 z+ 圆 z- 





图 6-84 精 车 程序 
8) 设 定 加 工 标 记 ， 如 图 6-85 所 示 。 槽 刀 只 会 去 加 工 每 一 个 槽 。 
9) 创建 程序 ， 如 图 6-86 所 示 。 


























图 6-85 设 定 加 工 标记 图 6-86 ”创建 程序 
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下 一 步 我 们 将 生成 内 轮 廊 加工 ,包括 钻 孔 、 粗 加 工 和 精 加 工 。 
6.2.9 ”内 轮廓 
1) 用 机 4 刀具 创建 和 外 了 和 孔 程序 ， 如 图 6-87 所 示 。 


进 /退出 循环 : 主 赵 
插入 -快速 退出 

加 括 入 -快速 退出 

@ 攻 牙 

加 刚性 攻 下 

个 嚼 由， 全 退出 

日 吧 站 ， 断 局 退出 


使 用 自动 余 障 
底部 停留 中 |] 秒 J | 转 数 
园 [ 晴 申 加 
每 转 进 给 门 ] 使 用 循环 指令 





图 6-87 ” 钻 孔 程序 
2) 创建 刀具 路 径 。 
下 一 操作 设置 是 一 个 多 程序 操作 ， 包 括 粗 加 工 和 轮廓 加 工程 序 。 
3) 用 捧 刀具 为 机 程序 创建 一 个 如 图 6-88 所 示 的 粗 车 程序 。 
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图 6-88 粗 车 程序 
4) 用 #5S 刀具 为 可 程序 创建 如 图 6-89 所 示 的 轮廓 加 工 。 
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轮廓 | 3- 轴 | 进 刀 / 退 刀 | 
切削 所 x- 加 外 全 
回 切 削 另 一 侧 图 端面 和 内径 本 
贺 向 前 © 端面 + 
回 方 角 晤 消 面 
= 贺 使 用 自动 间隙 
回 无 拉 制 人 _ 
讲 刀 和 误 刀 粗 加 工 方式 
A 加 参考 剩余 所 十 
瑟 1 了 | 一 不 
一 一 一 一 安全 间隙 。 0.01 
i 日 参考 轮 订 
日 s0 ”线性 损 角 优化 0 
日 高 级 精 加 工作 里 + 6 
园 恒 定 线 速 度 材料 和 r 余 量 + 0 
最 大 转速 10000 z 余 量 + 0 
引 速 度 《 黄 尺 辣 50 人 
进 刀 速度 ]0.006 | 每 转 [ee 
轮廓 进 给 。| 0.006 每 转 进 Pe 证 国史 同 叶 同志 








图 6-89 ”轮廓 加 工 
5) 设置 加 工 标记 ， 如 图 6-90 所 示 。 




















图 6-90 设置 加 工 标 记 
6) 创建 刀具 路 径 ， 如 图 6-91 所 示 。 





图 6-91 创建 刀具 路 径 
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任务 车 铣 复 合 加 工 





7) 用 可 3 刀具 创建 如 图 6-92 所 示 轮 廓 加 工程 序 。 


轮 廊 | 3- 轴 | 进 刀 / 退 刀 | 


切削 刘 X- 加 外 径 
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加 广角 辐 肖 面 


加 Ee 
加 使 用 自动 间 障 


主轴 
Rs pp xa ee 
江门 记 语 中 昌 参考 剩余 毛坯 
加 线性 安全 间隙 
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D0004 
轮 廊 进 给 | 0.004 每 转 进 编 | + 





图 6-92 轮廓 加 工 
8) 设置 加 工 标 记 ， 如 图 6-93 所 示 。 


二 ， 


图 6-93 ”设置 加 工 标记 
9) 创建 刀具 路 径 ， 如 图 6-94 所 示 。 


图 6-94 创建 刀具 路 径 
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6.2.10 排序 操作 

我 们 需要 对 副 主 轴 操 作 进 行 重新 排序 使 它们 在 公用 操作 之 前 发 生 。 

1) 选择 20 ~25 号 操作 (主轴 2 的 内 侧 和 外 侧 操 作 )， 移 动 它们 到 第 10 号 位 置 的 空 方 
块 上 ， 如 图 6-95 所 示 。 

2) 切换 剖面 仿真 模式 口 ， 如 图 6-96 所 示 。 
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图 6-95 ”移动 操作 图 6-96” 剂 面 仿真 模式 
因为 我 们 有 公共 操作 来 加 载 材料 到 主轴 2， 所 以 能 看 到 当 这 些 操作 开始 时 毛坯 的 条 件 。 
如 果 我 们 没有 创建 公共 操作 ， 当 仿真 时 毛坯 将 不 显示 。 
6.2.11 外 侧 螺 纹 


最 后 一 个 车 削 操 作 ， 我 们 需要 创建 在 副 主轴 上 加 工 的 外 侧 螺纹 。 
1) 用 #1 刀具 创建 如 图 6-97 所 示 车 螺纹 程序 。 
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图 6-97 车 螺纹 程序 
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2) 创建 刀具 路 径 ， 如 图 6-98 所 示 。 
3) 把 外 侧 螺 纹 操 作 放 在 公共 操作 之 前 。 
4) 左 键 单 击 排序 按钮 。 这 将 组 织 您 的 


5) 保存 零件 文件 。 这 如 完 成 了 零件 的 所 
有 生前 操作。 


6. 2. 12 六 边 形 


现在 我 们 要 创建 几 个 铣 操 作 。 我 们 要 创建 
的 第 一 个 操作 是 零件 背面 的 六 边 形 。 要 生成 此 
操作 ， 我 们 需要 创建 一 些 几 何 ， 如 图 6-99 
所 示 。 

1) 切换 到 CS8， 主 轴 2 的 YZ 平面 。 

2) 创建 位 于 Z -0.5，Xr0.75 的 竖 直 线 ， 如 图 6-100 所 示 。 





图 6-98 ”创建 刀具 路 径 
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图 6-99 ”切换 视图 图 6-100 ”创建 直线 
3) 用 机 7 刀具 创建 如 图 6-101 所 示 铣 轮 廊 程序 。 
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图 6-101 轮廓 铣削 


Ar 
GIDDSOAM 多 任务 车 镀 复 合 通用 军 件 实例 6 音 


4) 设 定 加 工 标 记 ， 如 图 6-102 所 示 。 
5) 创建 刀具 路 径 ， 如 图 6-103 所 示 。 











图 6-102” 设 定 加 工 标 记 图 6-103 ”产生 刀具 路 径 


6) 移动 铣 轮廓 操作 到 20 号 和 21 号 操作 之 间 。 这 将 使 铣 轮 廓 操作 位 于 螺纹 操作 之 前 。 
7) 仿真 这 些 操 作 ， 如 图 6-104 所 示 。 


6.2.13 刀 塔 1 钻 孔 操作 


现在 我 们 将 创建 主轴 1 上 各 个 刀 塔 的 销 孔 操作 。 要 执行 这 些 操作 ， 用 户 必 须 有 高 级 坐标 
系统 选项 。 我 们 将 在 此 零件 上 创建 新 的 坐标 系统 来 利用 B 轴 钻 孔 ， 如 图 6-105 所 示 。 





图 6-104 ”程序 仿真 图 6-105 ” 孔 加 工 位 置 


1) 在 CS4 的 基础 上 创建 新 的 坐标 系统 ， 主 轴 1 的 YZ 平面 。 
2) 切换 到 主轴 1。 


3) 选择 如 图 6-106 所 示 的 点 并 左 键 单 击 它 来 改变 坐标 原点 按钮 二 。 


4) 在 20 位置 创 建 水 平 线 ? 吕 。 此 线 用 于 辅助 对 齐 坐标 系统 。 
5) 选择 如 图 6-107 所 示 的 两 根 线 。 
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图 6-106 ”选取 坐标 点 位 置 图 6-107 拾取 线 
6) 左 键 单 击 对 齐 坐 标 系 统 平面 按钮 ， 如 图 6-108 所 示 。 
我 们 将 依 其 深度 轴 旋 转 坐 标 系统 180°。 
7) 取消 选择 所 有 几何 并 左 键 单 击 对 齐 坐 标 系 平面 按钮 六 。 将 打开 坐标 系统 对 齐 对 
话 框 。 
8) 旋转 坐标 系统 ， 如 图 6-109 所 示 。 
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回 复制 
图 6-108 ”对 齐 坐 标 系 统 图 6-109 ”旋转 坐标 系统 


9) 重 命 名 坐标 系统 为 “B - Axis Drilling”。 我 们 需要 创建 销 孔 操作 需要 的 点 。 
10) 创建 如 图 6-110 所 示 线 的 中 点 嘻 。 





图 6-110 “中 点 线 
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11) 用 #18 刀具 为 程序 机 创建 如 图 6-111 所 示 的 销 孔 程序 。 
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图 6-111 钻 孔 程序 1 
12) 用 #19 刀具 为 程序 把 创建 如 图 6-112 所 示 的 销 孔 程序 。 
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图 6-112 ” 铅 孔 程序 2 
13) 选择 中 点 并 创建 刀具 路 径 ， 如 图 6-113 所 示 。 


6.2.14 刀 塔 2 钻 孔 操作 
我 们 将 利用 刀 塔 1 的 程序 创建 刀 塔 2 的 钻 孔 操作 。 
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1) 改变 程序 机 的 刀具 为 妨 0 刀具 ， 并 按 如 图 6-114 所 示 修 改 程序 。 


进 / 当 出 循环 : 句 孔 直 径 
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图 6-113 ”创建 刀具 路 径 图 6-114 ”和 销 孔 参 数 1 
2) 改变 程序 坊 的 刀具 为 可 1 刀具 ， 并 按 如 图 6-115 所 示 修 改 程序 。 


进 /退出 循环 : 辐 孔 直 径 
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图 6-115 ”外 孔 参数 2 
3) 取消 选择 之 前 的 操作 。 
4) 创建 刀具 路 径 。 
现在 我 们 需要 同步 销 孔 操作 ， 因 为 我 们 在 同一 主轴 上 同时 有 两 个 铣 的 操作 任务 。 夯 外 我 
们 需要 移动 操作 到 各 目的 通道 ， 这 意味 看 操作 需要 放 在 公共 操作 之 间 。 
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GD6SCAN 罗 任务 车 儿 复 全 通用 要 件 实 全、 名 6 生 


5) 拖 搜 所 8 和 #19 刀具 的 程序 到 如 和 #10 操作 之 间 ， 如 图 6-116 所 示 。 这 会 把 操作 放 在 
公共 程序 开始 之 前 。 

6) 拖 动 所 0 和 坊 1 刀具 的 操作 到 #3 和 起 4 操作 之 间 。 这 将 把 操作 放 在 副 主轴 外 轴 螺 纹 
车 前 之 后 ， 公 共 操 作 结 束 之 前 ， 如 图 6-117 所 示 。 
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图 6-116 移动 操作 图 6-117 ”改变 操作 位 置 
1 一 主轴 1 操作 2 一 主轴 2 操作 3 一 切断 


7) 打开 同步 对 话 框 亚 ， 如 图 6-118 所 示 。 


T8 1 
Es 





在 操作 中 有 主轴 控制 的 冲突 : 7 
检查 以 确定 你 并 冯 有 试看 去 同时 执行 铁 削 和 车 前 





图 6-118 ”同步 对 话 框 


有 个 错误 信息 说 操作 7 有 一 个 主轴 控制 冲突 。 这 是 因为 我 们 现在 在 主轴 1 上 同时 既 有 铣 
又 有 三 的 操作 ， 我 们 没 注意 到 移动 最 后 两 个 销 孔 操作 导致 浴 在 的 冲突 。 

我 们 将 同步 销 孔 操作 以 修复 此 错误 。 证 刀 塔 2 的 销 孔 和 攻 牙 等 待 刀 塔 1 结束 ， 这 将 修正 
冲突 并 按 顺 序 进 行销 孔 。 

8) 切换 到 统一 视图 四 ， 如 图 6-119 所 示 。 
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用 户 将 看 到 ， 按 照 时 间 线 比例 的 方式 显示 的 每 个 通道 结束 时 的 操作 。 
9) 选择 11 号 操作 的 结束 (下 半 部 分 ) 和 24 号 操作 的 开始 (上 半 部 分 )。 
10) 左 键 单 击 同步 按钮 睦 。 刀 塔 2 的 钻 孔 现在 将 等 待 刀 塔 1 完成 。 
11) 仿真 这 些 操作 ， 如 图 6-120 所 示 。 

















图 6-119 ”切换 视图 图 6-120 ”仿真 路 径 
12) 保存 此 零件 。 






第 7 音 |】 GibbsCAM 多 任务 车 铣 复合 
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在 本 练习 中 我 们 将 加 工 第 5 草 设 定 的 瑞士 制 零 件 。 如 采用 户 还 没有 完成 刀具 的 设 定 ， 请 
现在 完成 。 本 教程 将 创建 含 车 和 铣 的 操作 。 完 成 此 练习 您 不 需要 有 铣 的 选项 。 这 个 练习 需要 
零件 文件 〈 在 随 书 光盘 中 : 配 书 练习 一 GibbsCAM 高 级 篇 一 一 多 任务 车 铣 复合 加 工 一 第 7 
章 ) 。 


7.1 设置 操作 





1) 打开 零件 文件 Swiss Part. vnc。 

此 零件 需要 使 用 基于 Star KNC 32 机 床 的 Training Swiss 机 床 配置 文件 来 创建 。 此 机 床 有 
两 个 主轴 ， 两 个 刀 境 和 一 个 固定 柱 。 两 个 刀 挫 能 控制 车 刀 和 铣 刀 。 副 主轴 可 以 用 上 刀 夫 
( 刀 塔 2) 或 固定 刀 塔 3 来 加 工 背面 ， 如 图 7-1 所 示 。 





图 7-1 机 床 结构 
1 一 主轴 2 一 副 主 轴 3 一 刀 塔 1 4 一 刀 塔 2 5 一 刀 塔 3 
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我 们 将 使 用 刀 塔 1 来 切 前 零件 -X 侧 。 刀 培 2 用 来 在 两 个 主轴 上 切削 零件 ， 刀 培 3 用 来 


在 副 主轴 上 的 零件 靖 面 上 锁 孔 ， 如 图 7-2 所 示 。 
2) 用 #0 刀具 为 程序 #1 创建 如 图 7-3 所 示 车 削 销 孔 程 序 。 中 心 铬 将 生成 一 个 7mm 的 


笠 角 。 





进 /退出 循环 : 主轴 
回 插入 -快速 退出 Egg 
加 插入 -快速 退出 
@@ 攻 牙 
加 刚性 区 牙 
合川 牛 ， 全 退出 
口 吃 沾 ， 断 局 退出 
使 用 自动 余 阶 
安全 平面 底部 信 留 0 ”| 秒 0 ”| 转 数 
鸣 扩 
退 刀 mpr 站 使 用 循环 指令 
图 7-2 ”被 加 工 零 件 图 7-3 ” 销 孔 程序 1 


3) 用 #11 刀具 为 程序 机 创建 如 图 7-4 所 示 的 车 前 钻 孔 程序 。 
刀具 的 完整 直径 将 外 到 21mm 深度 ， 如 图 7-5 所 示 。 


进 / 瀛 出 循环 : 主轴 
加 插入 -快速 退出 

图 插入 -快速 退出 

加 攻 牙 

加 刚性 攻 牙 

图 呼 钻 ， 全 退出 

加 唾 沾 ， 断 悄 退 出 


使用 自动 余 隙 
; 部 停留 本 秒 [Pp | 转 数 
人 和] ES mmpr 站 使 用 循环 指令 





图 7-4 钻 孔 程序 2 图 7-5 ”创建 的 销 孔 程序 
4) 创建 刀具 路 径 。 
我 们 现在 将 生成 第 一 组 轮 廊 操作。 轮廓 和 精 加 工 零 件 将 分 成 3 个 部 分 。 这 是 为 了 人 允许 刀 
具 可 以 切削 零件 两 侧 和 进行 粗 加 工 。 


7.2 主轴 


7.2.1 外 侧 
1) 用 可 2 刀具 为 程序 #1 创建 如 图 7-6 所 示 的 轮廓 车 削 程 序 。#12 刀具 将 留 有 Xr 方向 


GibbsCAM 多 任务 车 铣 复 合 瑞士 风格 零件 ( 纵 切 ) 实例 二 一 


2mm 余 量 ，Z 方向 0. 1mm 余 量 。 





































tot x+ 加 外 径 
回 切 站 昂 一 侧 。 ”端面 内 和 
国 向 前 日 端面 1 
加 方 角 和 
加 切断 贺 使 用 自动 间 际 
加 无 拉 抽 主轴 
于 加 参考 剩余 毛 坏 
四 绩 和 安全 间隙。 0.5 

90” 半径 0 日 戎 考 轮 廊 
加 90*。 线性 拐角 优化 0 
同 高 级 精 加 工作 里 + 0 
加 恒定 线束 度 a 

ee z 余 量 二 

最 太 转 如 -pg 
~ 9 
医 志 二 竹 吨 打转 jj 

轮廓 进 给 | 0.1 每 转 进 弧 | 六 同 世 贱 t 同 z- 






图 7-6 轮廓 车 削 1 
2) 用 元 刀具 为 程序 态 创建 如 图 7-7 所 示 的 轮廓 车 削 程序 。 
















tl x- 加 外 和 
日 端面 内 径 + 因 1 




















回 切 削 另 一 记 pe ud 
辆 向 前 mw | 
回 方 负 © 一 
加 区 信用 
回 无 拉 制 , a 
主轴 

a 一 加 参考 剩余 所 十 
回 续 性 安全 间 阶 0.5 

90” 半径 0 辐 参考 轮 麻 
辐 90” 线性 拐角 优化 0 
同 高 级 精 加 工 余 量 上 + 0 
回 恒定 线束 度 汪 作 时 + 5 

最 大 转 Eni 
ET 

进 志 速度 | 0.1 每 转 。 | 









月 由 站 191 批 
轮廓 进 给 “| 0.1 每 转 进 绩 |x#” 贱 x- 同 z+ 同 z 





图 7-7 轮廓 车 前 2 
#8 刀具 将 完成 零件 加 工 ， 如 图 7-8 所 示 。 





这 些 刀 具 基 本 上 是 相同 的 ， 但 在 不 同 的 刀具 组 ， 扫 2 刀具 在 零件 +X 侧 切削 ， 而 雪 刀具 
切削 零件 -XX 侧 。 
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一 一 多 任务 车 铣 复合 加 工 


3) 设置 加 工 标记 , 如 图 7-9 所 示 。 完 成 后 不 要 删 掉 程序 块 。 





图 7-8 创建 的 轮廓 车 削 程 序 图 7-9 ”设置 加 工 标记 


4) 创建 刀具 路 径 ， 如 图 7-10 所 示 。 

如 条 用 户 凑 近 了 看 零件 ， 能 看 到 两 把 刀具 都 在 粗 千 
材料 。 一 共 切 反 4mm， 而 记 2 刀具 只 切 摊 2mm。 

注意 : 如 果 用 户 遇 到 了 错误 ， 则 需要 删除 并 重建 操 
作 。 用 户 能 把 程序 数据 和 刀具 路 径 放 在 一 边 ， 但 由 于 仅 
计算 材料 ， 用 户 将 不 能 通过 重 做 得 到 相同 的 结果 。 一 旦 
这 样 ， 我 们 在 同步 时 就 不 会 遇 到 相同 的 问题 。 

程序 要 和 程序 机 这 一 组 程序 将 以 用 同样 的 方式 加 
工 零 件 下 一 部 分 。 

5) 修改 程序 #1 ， 如 图 7-11 所 示 。 这 将 在 Xr 方向 























4 大 
下 徊 fimm 宗 鞋 。 图 7-10 “刀具 路 径 
程序 #1 轮 库 加] 同 图 
轮廓 | 进 娓 7 退 刀 | 
切 淹 人 x+ 加 外 径 br | 
A + 
圆 切削 另 一 记 口 端 面向 径 a 
圆 向 前 日 端面 mw 
回 方 负 © i 
回 切 断 团 使 用 自动 间隙 
回 无 拉 制 a 
主轴 [1: 第 -主轴 ”| 

i 粗 加 工 方式 
ee 一 加 参考 剩余 毛坯 
@ 续 性 0 安全 间隙 。 0.5 

90” 半径 0 辐 参考 轮 记 | 
辐 90° 线性 拐角 优化 1 
加 高 精 加 工 余 量 + ?0 
回 恒定 线束 度 

最 大 转速 7 余生 二 2 
5 Te 

ee -一 一 一- 一- 团 [ 丧 以 
0.1 每 转 pt 
a 轮 麻 进 给 二 ] 0.1 ”每 转 进 绝 x 浊 ” 贱 x。 贱 z+ 网 z- 





图 7-11 修改 程序 机 
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6) 修改 程序 检 ， 如 图 7-12 所 示 。 





程序 #1 轮廓 
轮 廊 | 进 刀 / 退 刀 | 
tt x+ 
加 切削 另 一 齐 
加 向 前 
回 方 角 
加 切断 
回 无 拉 制 


加 外 径 


© 背面 


进 妇 和 退 刀 

图 线性 0 
90” 半径 0 

加 90” 线性 

个 高 级 


回 恒定 线 速度 
最 大 转速 

3000 

ol 

一 一 


同 端面 内 径 
全 端面 


”每 转 进 编 | 


四 回回 


使 用 自动 间隙 

主 山 [此 第 -区 
粗 加 工 方式 

图 参考 剩余 毛坯 


安全 间隙 ”0.5 


加 参考 轮 廊 
拐角 基 化 1 
精 加 工 余 量 + 0 


xz 休 量 土 0 


z 余 旦 + 0 
回 | 半径 补偿 

切 江 = 

闻 广 器] 轴 

对 ” 贺 x- 圆 z+ 圆 z- 








图 7-12 ”修改 程序 机 


7) 设置 加 工 标 记 ， 如 图 7-13 所 示 。 


-A 





图 7-13 设置 加 工 标 记 


8) 创建 刀具 路 径 。 


如 果 凑 近 了 看 零件 ， 用 户 能 看 到 两 把 刀具 都 在 粗 车 材料 ， 


切 掉 1mm， 如 图 7-14 所 示 。 


一 共 切 掉 2mm， 而 机 2 刀具 只 


: 
一 





图 7-14 创建 刀具 路 径 
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9) 用 可 2 刀具 创建 如 图 7-15 所 示 的 轮廓 车 削 程 序 。 





轮 廊 | 进 刀 / 退 刀 | 
Dy + 加 外 径 | 
会 Sh 1 

回 切 着 另 一 抽 口 端面 向 径 + 大: xd 
加 向 前 je 二 mw | 
回 方 角 © FE 
同 一 一 
团 使 用 自动 间隙 

站 
pr @ 参考 剩余 毛 二 
wu 到 有 = 安全 间隙。 0.5 

90” 半径 | 日 参考 轮 廊 
加 90” 线性 拐角 优化 
回 高 级 精 加 I 作 时 + 了 
加 恒定 线 速度 w+ CC 

ee Z 余 量 二 0 

最 大 转速 yy 
ET 

二 /于 记 ca 每 转 ] 间 | 方 回 灿 

轮 麻 进 给 | 0.1 每 转 进 绚 |x+” 贱 x- 同 z+ 同 z- 





图 7-1$ ”轮廓 车 前 程序 


10) 设 定 加 工 标 记 ， 如 图 7-16 所 示 。 
11) 创建 刀具 路 径 ， 如 图 7-17 所 示 。 





图 7-16 设 定 加 工 标 记 图 7-17 创建 刀具 路 径 
最 后 的 轮廓 操作 将 完成 零件 外 侧 的 加 工 。 
由 这 三 个 部 分 的 操作 ， 我 们 可 以 看 到 它们 是 怎么 互相 配合 完成 零件 外 侧 的 加 工 ， 如 图 
7-18 所 示 。 











图 7-18 “刀具 路 径 


Ar 一 二 二 
GD6SCAM 多 任务 车 狐 复 合 参 十 风格 要 伯 [级 六 实 仙 \、 名 “各 


要 使 得 这 些 操作 互相 配合 ， 我 们 需要 在 同步 控制 对 话 框 中 设置 同步 肝 ， 如 图 7-19 


所 示 。 
如 果 我 们 打开 同步 控制 对 话 框 ， 就 能 看 到 虽然 操作 3 和 操作 4 是 一 起 创建 的 ， 但 它们 没 
有 同时 切削 。 这 是 因为 它们 在 单独 的 通道 中 。 我 们 需要 像 操 作 5 和 操作 6 一 样 同 步 这 两 个 
操作 。 
12) 选择 操作 3 和 操作 4 的 上 半 部 分 ， 然 后 设置 过 程 同步 副 。 过 程 同 步 按钮 会 打开 一 
个 对 话 框 ， 如 果 进 行 同 步 ， 将 允许 我 们 设置 每 个 操作 过 程 ， 如 图 7-20 所 示 。 








到 本 四 
az 由 





图 7-19” 设 定 同 步 图 7-20 程序 同步 
13) 设置 过 程 同步 ， 如 图 7-21 所 示 。 


在 行程 未 端 
在 末端 等 候 


调整 进 给 以 便 一 起 结束 


流程 1 开始 暂停 ”| 转 数 
流程 2 开始 暂停 ” [0 ”| 转 数 


图 7-21 设置 同步 
用 户 可 以 看 到 同步 控制 对 话 框 已 更 新 ， 操 作 已 经 被 同步 ， 1 落后 了 一 段 。 现 在 我 们 


需要 同步 操作 5 和 操作 6 。 
14) 选择 操作 5 和 操作 6 的 上 半 部 分 ， 然 后 设置 过 程 同步 ， 如 图 7-22 所 示 。 
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15) 设置 行程 同步 ， 如 图 7-23 所 示 。 
用 户 可 以 看 到 同步 控制 对 话 框 已 经 更 新 ， 操 作 会 同时 开始 ， 但 通道 1 落后 了 两 个 周期 。 
当 仿真 时 ， 用 户 会 看 到 两 个 刀具 在 同时 切削 零件 ， 如 图 7-24 所 示 。 








DD 
vm ) < 








在 行程 未 端 
在 末端 等 候 
车 整 进 给 以 便 一 起 结束 





流程 1 开始 暂停 ” 加 ” ”| 转 数 
流程 2 开始 暂停 ”0 ”| 转 未 
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图 7-22 同步 操作 图 7-23 ”设置 行程 同步 图 7-24 模拟 仿真 

我 们 将 创建 两 个 螺纹 操作 、 三 个 销 孔 操作 和 两 个 铣削 操作 ， 如 果 用 户 没 有 铣削 模块 操作 
经 验 ， 可 以 跳 过 这 部 分 。 

16) 用 要 刀具 创建 车 削 螺 纹 程 序 ， 如 图 7-25 所 示 。 
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图 7-25 创建 车 削 螺 纹 程 序 


17) 创建 刀具 路 径 。 
7. 2.2 铣 操作 


Ar 一 二 二 
GD6SCAM 多 任务 车 狐 复 合 参 十 风格 要 件 (级 六 实 侣 \、 各“ 草 


1) 用 才 3 刀具 创建 如 图 7-26 所 示 的 铣 轮 廓 程序 。 确 认 用 户 已 设置 加 工 坐标 系 为 YZ 平 


面 (在 旋转 下 )。 


ee 


2) 切换 到 工作 组 2， 





IF | 和 让 
回 快速 进入 


进入 高 开 
@ 直线 bp 

90* 半径 bp 退 刀 深度 优先 加 使 用 副 程序 
加 90* 直线 村 平 


© 进 阶 
不 二 一 四 
角 藻 园 角 
:得 大 中 p 
进退 思路 径 重 要 里 [0 ”| 仅 Bp | 
重 标 切 前 净 数 | 刀 径 补正 开启 
留 在 毛坯 中 弄 瑟 
口 只 切 作料 
口 知 咬 先前 的 刀具 形状 





主轴 1: 第 一 主轴 





图 7-26 轮廓 程序 
如 图 7-27 所 示 。 工 作 组 2 包含 了 铣削 操作 的 几何 。 


坐标 系统 : 
@ 位 置 ”角度 5[ 回 | 





图 7-27 切换 工作 组 


3) 设 定 加 工 标 记 ， 如 图 7-28 所 示 。 








图 7-28 ” 设 定 加 工 标 记 


CCOp4CAH 高 级 入 一 一 多 任务 车 铣 复合 帮工 


4) 创建 刀具 路 径 。 


7.2.3 外侧 钻 孔 
1) 用 垢 刀具 为 程序 机 创建 如 图 7-29 所 示 的 销 孔 程序 。 


进 /退出 循环 : 

加 进 给 进入 - 快速 离开 
罗 进 给 进入 - 进 给 离开 
辐 攻 政 

加 刚性 攻 牙 

加 咱 咎 ， 全 退出 

辐 咱 钻 ， 断 忆 式 

辐 粗 铁 尔 孔 

辐 精 铁 尔 孔 


单方 向 
安全 平面 








局 孔 直径 


图 刀具 直径 


在 操作 终点 
:mk 1 
ee 
2 土 
02 


局 退 四 至 8 
励 退 刀 至 Xr 12. 264 
辐 退 刀 至 Xr 


加 工 坐标 系统 : 








唾 相 通过 图 素 改变 深度 
退 刀 放 二 
倒序 图 位 置 角度 C 
WO 日 螺旋 猴 济 
名 复制 
E 灿 回 1 | 次 数 
主 1 :第 一 主轴 
5 


图 7-29 ” 钻 孔 程序 1 


2) 用 交 刀具 为 程序 机 创建 如 图 7-30 所 示 的 钻 筷 程序 。 此 程序 和 攻 牙 不 会 重复 。 两 个 


程序 都 会 加 工 堆 件 。 





进 / 退 出 循环 : @ 孔 直 径 
图 进 给 进入 - 快速 离开 图 刀 县 直径 
加 进 给 进入 - 进 给 离开 
加 攻 牙 
多 刚性 攻 牙 
| 局 呼 钻 ,全 退出 mr 
| 加 呈 钻 ， 几 由 式 E | Fe 
| © 粗 铁 铠 孔 SII FS | 
加 精 乒 尔 孔 
园 退 刀 至 了 了 
单方 向 回 退 至 Yr 12.264 
安全 平面 辐 退 刀 至 Xr 
咱 钻 贺 通过 图 素 改变 深度 . 站 i | 
加 工 坐 标 系统 
倒序 图 位 置 角度 C5 
辐 螺旋 尾 淹 
复制 
Cr 
cp | 











图 7-30 ” 钻 孔 程序 2 


3) 用 打 刀具 为 程序 要 创建 如 图 7-31 所 示 的 攻 牙 程序 。 
4) 切换 到 工作 组 1 并 选择 如 图 7-32 所 示 的 点 。 
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GibbsCAM 多 任务 车 铣 复合 瑞士 风格 零件 ( 纵 切 ) 实例 





进 / 退 出 循环 : 辐 孔 直 径 
加 进 给 进入 - 快速 离开 图 刀 且 直径 
辐 进 给 进 六 - 进 给 离开 在 操作 终点 
9 好 :一 i 
多 刚性 攻 牙 
日 嚼 沾 ,， 全 退出 E |s 户 
辐 呼 站 ， 断 习 式 E | 号 A 
村 DN 
辐 精 纤 鱼 了 
局 退 刀 至 R 8 0 
单方 向 图 退 刀 至 Jr 12.264 
司 通过 图 素 改 变 深度 . 
攻 环 加 工 坐 标 系统 : 
攻 牙 名 
抽 oa | | esg Me 
Ri | 
同 螺旋 詹 前 | 
器 ED 天 | 
i :本 











图 7-31 攻 牙 程序 





图 7-32” 选取 点 
5) 创建 刀具 上 路径。 注意 快速 路 径 围 绕 着 零件 ， 如 图 7-33 所 示 。 





辐 
eo 
a" 





图 7-33 ”创建 刀具 路 径 





CGibbsCAM 高 级 芒 


一 一 多 任务 车 铣 复 合 加 工 


6) 用 可 5 刀具 创建 如 图 7-34 所 示 的 铣 轮廓 程序 。 


Er i | 一， 






































快速 进入 
轮 廊 进 给 
进入 离开 
图 直 续 :5 | 
90° 半径 0 退 刀 深度 优先 使 用 副 程 序 
辐 90” 直线 回 打 平 
辐 进 阶 
自动 进 刀 
毛坯 加 
z 全国 角 范 加 角 
进退 刀 路 径 重 要 量 碟 pb | 加 工 坐 标 系统 ，| 4: YZz plane - S1: 第 一 主轴 [| 
重 棋 切 削 | 次 数 刀 径 补正 开局 四 
留 在 毛坯 中 天 跨 加 位 置 。 角度 5 
站 | 只 切 余 料 样式 : 1: Turning 加 螺旋 铣削 
|] 驾 略 先前 的 丸 具 形状 复制 
物 。 [5 第 次 
c 





图 7-34 ”轮廓 铣削 


7) 切换 到 工作 组 2 。 
8) 设 定 加 工 标 记 ， 如 图 7-35 所 示 。 








图 7-35 设 定 加 工 标 记 


9) 创建 刀具 路 径 。 

10) 用 把 刀具 创建 如 图 7-36 所 示 的 车 螺纹 程序 。 

11) 创建 刀具 路 径 。 

现在 我 们 需要 设 定 一 些 同 步 。 我 们 有 铣 和 车 的 操作 (操作 8 和 操作 9) 在 同一 时 间 进 
行 ， 这 些 可 能 没有 问题 ， 但 有 些 会 导致 零件 旋转 。 

12) 打开 同步 控制 对 话 框 ,设置 操作 8 和 操作 9 同步 ， 如 图 7-37 所 示 。 

13) 在 操作 9 的 结束 和 操作 10 的 起 始 设 置 操作 同步 ， 在 操作 12 的 结束 和 操作 13 的 起 
始 设 置 操作 同步 ， 如 图 7-38 所 示 。 
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切削 边 x- 
切削 另 一 边 
加 回 外 径 

T+ 局 端面 内 径 切 } 
风格 IS0 四 
名 目 Xda 
TFI (in) 
旦 距 wmm) 
锥 度 人 俐 率 ) 


主要 Xd 
次 要 Xd 
Thrd Ht ¥r 











切记 | 滩 度 





交 苦 式 





司 用 自动 余 隙 


二 和 1 第 -让 | 
加 (Go De 
站 使 用 循环 指令 

oz | ee 
: ho | 


第 - 和 
同 一 次 精 加 工 
回 定量 切削 
同 定量 负荷 
最 后 切削 
精 车 次 数 


图 7-36 ”车 螺纹 程序 





图 7-37 同步 操作 1 


图 7-38 ”同步 操作 2 


14) 最 后 一 个 同步 我 们 需要 设置 操作 13 的 结束 和 操作 14 的 开始 ， 如 图 7-39 所 示 。 
当 仿真 时 ， 我 们 就 可 以 看 到 这 些 操 作 的 结 末 。 第 一 张 图 片 显示 了 外 侧 螺纹 和 切 构 的 过 程 。 第 











二 张 图 片 显 示 了 销 孔 操作 。 第 三 张 图 乒 显 示 了 铣 操作 和 最 后 的 外 侧 螺纹 和 车削， 如 图 7-40 所 示 。 


图 7-39 同步 操作 3 








图 7-40 ”仿真 程序 


, = 
”GipbsCAM 高 级 入 一 一 多 任务 车 铣 复合 帮工 


最 后 我 们 将 执行 主轴 上 除了 切断 之 外 零件 尾 端 附近 的 车 权 操 作 。 
15) 用 杞 刀具 创建 轮廓 操作 ， 如 图 7-41 所 示 。 


Ty 
轮廓 | 进 刀 / 退 刀 | 
切 淹 则 六 回 外 径 
EL 十 
回 切 I 只 一介 。。 @@ 端面 内 径 et 
国 向 前 应 面 mw 1 
加 广角 a ed 
回 切 疡 团 使 用 自动 间隙 
轩 丽 出 一 夫 
回 偏 笠 补 伪 。 | Xd 
进 刀 各 刀 @ 参考 剩余 毛 二 
加 续 性 安全 间 障 0.1 | 
90% 半径 |0 加 骏 考 轮 廊 
90” 线性 拐角 优化 0.2 
加 高 级 精 加 工 余 里 + 0 
加 恒定 线 速度 实 作 时 + 
二 和 z 余 重 二 
最 大 转速 | 灶 
[RE 
一 | 园 [t 流 > 
进 杂 速度 ,| 0. 02 每 转 。 wn 让 
轮 廊 进 给 "| 0. 02 每 转 进 纺 1+ ”加 x- 圆 z+ 圆 z- 











图 7-41 轮廓 加 工程 序 


16) 设置 加 工 标记 并 创建 刀具 路 径 ， 如 网 7-42 所 示 。 
17) 仿真 操作 ， 如 图 7-43 所 示 。 





图 7-42 ”设置 加 工 标记 图 7-43 ”程序 仿真 
7.3 副 主轴 拘 作 
7.3.1 外 圆 


现在 我 们 将 创建 在 副 主 轴 上 执行 的 操作 。 
1) 切换 到 CS5: ZX 平面，S2: 副 主轴 。 


GibbsCAM 多 任务 车 铣 复合 瑞士 风格 零件 ( 纵 切 ) 实 例 \、 宁 人 和 


2) 用 #14 刀具 创建 轮廓 程序 ， 如 图 7-44 所 示 。 
3) 设置 加 工 标 记 并 生成 刀具 路 径 ， 如 图 7-45 所 示 。 
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| 轮 遍 | 进 刀 / 退 刀 | 
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回身 肖 © WE | 
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回 无 拉 抽 
主轴 

@ 参考 利 余 毛 未 
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90 半径 0 © 参考 轮 旗 dS, 
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Xr 他 量 土 0 T 3 
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最 大 转速 Zz 余 量 + 0 io 
mm T 23 
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图 7-44 轮廓 加 工程 序 


7.3.2 外 径 


1) 用 机 7 、 直 8 、#9 刀具 创建 一 组 端面 钻 孔 程序 。 
2) 设置 程序 机 所 用 中 心 钻 ， 如 图 7-46 所 示 。 


程序 #1 孔 


进 / 遂 出 循环 : 


回 插入 -快速 退出 -8.142 
加 插入 -快速 退出 - Oe 
@ 攻 牙 
刁 刚性 攻 牙 5 
个 嗓 站 ， 全 授 出 2 
口 嗓 钻 ， 断 屑 退出 es 
bp | 

使 用 自动 余 障 
安全 平面 底部 停留 I0 | 种 J  _ | 转 数 
中 
退 刀 mmpr 。 口 ] 使 用 循环 指令 


主轴 





图 7-46 外 孔 程 序 机 


3) 设置 程序 可 所 用 钻头 ， 如 图 7-47 所 示 。 
4) 设置 程序 妈 所 用 丝锥 ， 如 图 7-48 所 示 。 


5) 生成 刀具 路 径 。 


6) 仿真 操作 ， 如 图 7- 


49 所 示 。 

















图 7-45 设置 加 工 标记 
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进 / 当 出 循环 : 
局 插入 -快速 退出 
辐 插入 -快速 退出 


@ 攻 牙 
加 刚性 攻 牙 
同系 钻 ， 全 退出 
一 


辕 吃 站 ， 断 局 退出 ls 
p | 
使 用 自动 余 隙 
底部 停留 吕 | 种 | | 转 数 
BE | 
mpr 。 口 ] 使 用 循环 指令 





图 7-47 钻 孔 程序 坊 


进 / 退 出 循环 : 

图 插入 -快速 退出 
图 插入 -快速 退出 
图 攻 牙 

图 刚性 攻 牙 

图 呼 钻 ， 全 退出 
图 川 钻 ， 断 导 退 出 


使 用 自动 余 隙 
Ip ”| 转 数 
攻 牙 % 站 使 用 循环 指令 





图 7-48 钻 孔 程序 雹 





图 7-49 仿真 操作 


您 在 副 主轴 上 没有 看 到 任何 东西 ， 是 吗 ? 甚至 您 可 能 注意 到 轮廓 操作 没有 产生 任何 刀具 
路 径 。 这 是 因为 我 们 还 没有 传送 毛 坏 。 我 们 需要 生成 公共 操作 来 完成 。 第 一 个 公共 操作 ， 我 
们 将 创建 主轴 人 翻 载 。 这 种 零件 传送 方式 需要 确 休 有 一 个 空 的 主轴 。 


7.4 转换 到 副 主轴 


7.4.1 外 载 主轴 
1) 创建 公共 程序 ， 如 图 7-50 所 示 。 


Ar 一 二 二 
GIDDSCAMSS 任 务 车 束 复 全 瑞士 风格 堆 件 { 约 切 ] 实 厂 \ 先 ? 章 


2) 生成 操作 。 下 一 公共 程序 将 移动 副 主轴 到 零件 上 ， 如 网 7-$1 所 示 。 


Frocess #1 Utility 


副 主轴 s2: 第 二 主轴 -| 回 副 轴 工 件 


主轴 打开 2 
回 递 进 1000 
同 尽 转 -82 
主轴 速度 
0 


团 c 同步 
知 载 主 币 





图 7-50” 纯 载 主轴 图 7-51 副 主 轴 载 入 


3) 创建 如 图 所 示 的 公共 程序 。 这 将 载 人 副 主轴 。 

4) 生成 操作 。 

由 于 我 们 生成 了 零件 的 铣 操作 ， 它 们 对 副 主 轴 来 讲 没有 任何 意义 。 如 果 我 们 需要 抓 住 堆 
件 ， 则 需要 有 C 轴 同 步 选 项 来 对 齐 主轴 。 因 此 我 们 能 关 掉 C 轴 同 步 。 我 们 在 正 前 方 Z 轴 安 
全 平面 尺寸 开始 进 给 ,我们 夹 持 零件 在 Z -82mm 处 ， 这 个 零件 整体 长 17mm。 用 这 种 方法 
的 零件 将 相对 于 副 主轴 伸 出 25mm。 


7.4.2 切断 


1) 用 可 刀具 创建 如 图 7-$2 所 示 的 车 削 轮 廊 操 作 。 
2) 设置 加 工 标 记 ， 如 图 7-53 所 示 。 


= #1 EE 
Se pt 


轮 廊 | 进 刀 / 退 刀 | | 














tDl x+ 回 外 径 
回 切 前 另 人 出 。 ”全 端面 内 径 机 
贺 向 前 昌 庙 面 1 
国 方 角 OH 
国 切断 贺 使 用 自动 间隙 
的 
ee @ 参考 剩余 毛坯 
加 线性 了 安全 间隙 ”0.1 
80” 半 径 ” 个 参考 枪 廊 
@ 90” 线性 拐角 优化 
日 高 级 精 加 工作 里 + 0 
加 恒定 绕 度 全 = 上 
-i z 余 量 二 
最 太 转 速 | 
ES 
| 
进 如 速度 | 0.03 每 转 。 jp 
轮 廊 进 给 | 0.03 每 转 进 纺 对 ” 圆 x- 圆 ? 圆 z- 
图 7-52 ”车削 轮廓 操作 图 7-53 ”设置 加 工 标记 


站 起 乡 AAA 一 
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3) 生成 刀具 路 径 。 
7.4.3 副 主 轴 回 位 
1) 创建 如 图 7-54 所 示 的 公共 程序 。 


副 主轴 
主轴 打开 


回 递 进 
© 及 转 
主轴 速度 
0 

与 工件 
夹 头 打开 
主要 载荷 





图 7-$4 副 主轴 退出 
2) 生成 操作 。 


7.4.4 载 入 主轴 
1) 设置 如 图 7-55 所 示 的 公共 程序 ， 并 左 键 单 击 生成 。 
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加 载 证 册 "| 
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= ee 
财主 轴 打 开 进 给 率 
加 递 进 





图 7-55 加载 主轴 
2) 生成 操作 。 
3) 对 操作 列表 进行 排序 。 


7.4.5 再 次 确认 刀具 路 径 


1) 选择 编辑 一 重生 成 所 有 操作 。 
这 将 更 新 我 们 的 操作 ， 包 括 副 主轴 上 没有 生成 刀具 路 径 的 轮廓 操作 ， 如 图 7-56 所 示 。 


a 本 
GibbsCAM 多 任务 车 铣 复合 瑞士 风格 零件 ( 纵 切 ) 实 例 入 守 


2) 仿真 操作 。 
当 仿 真 开始 时 ， 用 户 能 看 到 一 个 主轴 上 没有 切削 的 毛坯 传 送 到 副 主轴 上 ， 如 图 7-57 
所 示 。 





图 7-56 更 新 操作 图 7-57 ”程序 仿真 
从 反 等 角 视 图 查看 (Alt + Ctrl +1)。 
7.4.6 校 验 同步 


现在 我 们 要 检查 操作 以 确认 不 需要 更 多 的 同步 

1) 打开 同步 控制 对 话 框 。 

看 同步 控制 对 话 框 ,我 们 看 到 不 再 知 要 任何 同步 。 我 们 增加 的 操作 没有 引起 任何 冲突 。 
公共 操作 已 同步 且 不 需要 修改 ， 如 网 7-58 所 示 。 
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图 7-58 ”同步 操作 
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2) 作为 最 后 的 检查 ， 手 动 运 行 同步 检查 呈 。 
我 们 发 现 所 有 的 检查 都 通过 了 ， 和 零件 已 完成 ， 如 图 7-59 所 示 。 


所 有 检查 过 程 . 





图 7-$9 ”检查 同步 
3) 保存 堆 件 文件 。 







第 8 音 |】 GibbsCAM 多 任务 车 铣 复 
合 零件 的 自动 翻转 


本 练习 的 目的 是 为 了 让 用 户 熟 悉 通过 修改 刀 
具 信 息 来 自动 绕 X0 轴 翻 转 刀 有 具 路 径 。 大 家 会 发 现 
当 雪 件 为 规则 的 和 车削 零 件 时 ， 多 任务 加 工 变 得 很 
容易 且 熟 悉 。 本 练习 有 一 个 预 设 置 的 零件 名 为 Au- 
to-Flip. vnec。 我 们 将 修改 3 把 刀具 来 练习 从 XX 轴 正 
侧 翻 转 刀 有 具 路 径 到 又 轴 负 侧 ， 如 图 8-1 所 示 。 这 个 
练习 需要 雪 件 文件 〈 在 随 书 光盘 中 : 配 书 练习 一 
GibbsCAM 高 级 篇 一 一 多 任务 车 铣 复合 加 工 一 第 8 
也 

我 们 将 修改 最 后 3 把 刀具 来 翻转 零件 背面 的 外 
圆 插入 式 粗 车 、 外 圆 螺 纹 和 内 圆 轮廓 操作 。 当 我 图 8-1 测试 零件 
们 进行 翻转 操作 后 再 进行 同步 ， 如 图 8-2 所 示 。 
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图 8-2 ”修改 刀具 然后 同步 


, = 
”。 ”GibbsCAM 高 级 入 一 一 多 任务 车 铣 复合 帮工 





密切 关注 列表 中 的 最 后 3 把 刀具 〈 妈 、#6 和 条 刀具 ) ， 用 户 能 看 到 每 把 刀 都 在 刀 塔 1 
上 。 这 些 刀 具 和 其 他 刀具 有 冲突 。 由 这 些 刀 具 不 在 一 个 小 的 群 组 中 ， 我 们 将 简单 地 使 用 它们 
的 思 号 ， 以 便 我 们 可 以 改变 这 些 刀 具 所 属 的 刀 塔 。 打 开 Auto-Flip Complete. vnc 文件 。 
8.1 从 上 到 下 翻转 刀具 方 问 


1) 查看 操作 5 刀具 路 径 ， 如 图 8-3 所 示 。 








图 8-3 查看 操作 5 刀具 路 径 
我 们 只 是 加 载 它 ， 这 样 用 户 可 以 看 到 “之 前 和 之 后 的 ” 绪 
2) 修改 交 刀具 ， 如 图 8-4 所 示 。 
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图 8-4 修改 准 刀具 


3) 选择 视图 一 重 绘 来 重新 显示 刀具 路 径 (Ctrl - R)， 如 图 8-5 所 示 。 
刀具 路 径 自动 更 新 到 在 X 负 疝 侧 切削 。 


yr 
GibbsCAM 多 任务 车 铣 复 合 零件 的 自动 翻转 二 一 一 | 


现在 我 们 更 新 拍 刀具 和 要 刀具 。 
4) 选择 操作 6 和 操作 7， 如 图 8-6 所 示 。 








图 8-5 显示 刀具 路 径 图 8-6 选择 操作 


5) 选择 视 几 一重 绘 来 重新 显示 刀具 路 径 (Ctrl -R)。 用 户 能 看 到 两 个 操作 都 在 X 正 向 
切削 。 

6) 修改 拍 刀具 和 娄 刀具 所 属 刀 塔 、 切 前 侧 。 确 认 用 户 选 择 的 插入 面 设 定 ， 如 图 8-7 
所 示 。 

7) 重 绘 工 作 区 ， 如 图 8-8 所 示 。 

用 户 能 看 到 刀具 路 径 自 动 更 新 到 XX 负 侧 切 前 强 。 

现在 我 们 需要 增加 两 个 同步 。 第 一 个 是 使 操作 6 在 操作 2 之 后 开始 ， 第 二 个 同步 是 操作 
7 开始 于 操作 4 之 后 ， 如 图 8-9 所 示 。 





图 8-7 选择 切削 侧 图 8-8 工作 区 图 8-9 设置 同步 


8.2 同步 新 通道 


1) 打开 同步 控制 对 话 框 ， 左 键 单 击 统一 视图 块 按钮 。 


。 二 717 入 
。 1001CAM 高 级 衣 一 一 有 于 


2) 在 操作 2 结束 和 操作 6 开始 间 创 建 同 步 。 下 一 同步 将 使 内 侧 轮廓 等 待 钻 孔 结束 。 

3) 在 操作 4 结束 和 操作 7 开始 间 创 建 同 步 。 

现在 我 们 需要 同步 的 实时 检查 。 由 于 有 不 同 的 刀 塔 试图 同时 控制 主轴 转速 ， 我 们 需要 指 
定 哪个 操作 来 控制 主轴 速度 。 

4) 关 抒 统一 视图 习 。 

5) 切换 到 主轴 模式 中 ， 如 网 8-10 所 示 。 

高 亮 操 作 当 前 控制 的 主轴 。 现 在 我 们 将 使 操作 1、2、4 和 6 控制 主轴 。 

6) Ctrl + 左 键 单 击 操作 1、2、4 和 6 并 取消 选择 其 他 操作 。 

7) 重新 实时 计算 人。 实时 计算 将 需要 超过 5min， 如 图 8-11 所 示 。 
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图 8-11 重新 计算 


8) 仿真 新 操作 。 
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2. 副 主 轴 
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3. 瑞士 风格 工件 





4. 自动 翻转 
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太 本 书 是 思 美 创 ( 北京 ) 科技 有 限 
公司 的 工程 师 多 年 经 验 的 总 结 。 
书 中 将 功能 讲解 与 实际 案例 相 结 
合 ， 并 通过 理论 和 实践 两 方面 对 

软件 进行 验证 。 

太 本 书 对 每 个 功能 进行 分 析 ， 并 结 
合 后 续 练 习 ， 把 工作 中 容易 遇 到 
的 各 种 问题 加 以 说 明 ， 使 读者 可 
以 在 较 短 时 间 内 掌握 GibbsCAM 

”软件 。 


女 为 了 便于 读者 更 快 地 掌握 
GibbsCAM 软 件 ， 本 书 配 套 光 盘 
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像 和 试用 版 软件 ， 以 及 使 用 软件 
给 客 尸 市 来 的 价值 ， 这 些 都 会 帮 
助 用 户 更 好 地 理解 和 应 用 软件 。 
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